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本 书 从 工程 实用 的 角度 出 发 ， 通 过 大 量 实 例 ， 深 入 浅 出 地 介绍 了 CATIA V5 
R20 多 轴 数 控 加 工 的 流程 、 方 法 和 技巧 。 全 书 共 包括 7 章 ， 第 1、2 章 为 基础 知 
识 ， 介 绍 了 多 轴 数 控 加 工 的 基本 原理 与 工艺 ， 以 及 多 轴 数 控 铣 前 和 车 削 加 工 的 
操作 技术 ,引导 读者 入 门 ; 第 3~7 章 为 多 轴 加 工 实 例 解析 ， 有 具体 包括 三 轴 铣 削 、 
四 轴 铣 前 、 五 轴 铣 前 、 多 轴 车 削 、 车 铣 复 合 数控 加 工 ， 几 乎 涉及 了 所 有 的 多 轴 
加 工 类 型 ， 实 例 典 型 、 丰 富 ， 指 导 性 强 ， 读 者 即使 此 前 毫 无 基础 ， 都 可 以 迅速 
实现 从 入 门 到 精通 。 

本 书 含 光 盘 一 张 ， 其 中 的 内 容 包 含 书 中 所 有 素材 源 文件 和 实例 操作 的 语 
音 视 频 ， 方便 读者 深入 理解 和 巩固 知识 。 本 书 既 适合 企 、 事 业 单 位 的 数控 加 
工人 员 使 用 ， 同 时 也 可 作为 大 中 专 院 校 相关 专业 学 生 的 理想 教材 。 是 读者 学 
习 多 轴 加 工 的 必 备 宝典 。 
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CATIA 是 目前 世界 上 应 用 较为 广泛 的 CAD7CAM 软件 ,具有 强大 的 多 轴 数 
控 加 工 功能 。 但 目前 市 场 上 关于 CATIA 多 轴 数 控 加 工 的 书 比较 少 ,， 尤 其 缺少 实 
例 类 教程 ， 远 远 满足 不 了 广大 读者 的 学 习 需 求 。 本 书 正 是 为 了 弥补 这 种 不 足 而 
编写 的 。 

本 书 内 容 从 零 开 始 ， 循 序 渐进 ， 具 体 安 排 形 式 为 : 多 轴 数 控 加 工 专 业 知 识 一 
CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 基础 一 CATIA V5 R20 多 轴 数 控 铣 前 加 工 实例 一 
CATIA V5 R20 多 轴 车 曾 加 工 实例 一 CATIA V5 R20 车 铣 复合 加 工 实 例 。 实 例 丰 
< HW, RARE, TKR o 

具体 内 容 安 排 如 下 : 
第 1 章 为 多 轴 数 控 加 工 专业 知识 ， 概 要 介绍 了 铣削、 车 削 加 工 原 理 、 工 艺 
以 及 多 轴 数 控 加 工 机 床 ， 使 读者 对 多 轴 加 工 技术 的 特点 有 一 大 致 的 了 解 。 

第 2 间 为 CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 基础 ， 分 别 介绍 了 数控 加 工 界 面 、 
设置 管理 、 一 般 流程 、 铣 削 加 工 技术 和 和 车削 加 工 技术 。 通 过 学 习 ， 读 者 将 掌握 
CATIA V5 R20 数控 加 工 的 常用 技术 ， 为 后 耐 实例 学 习 打 好 基础 。 

第 3 一 3 革 为 CATIA V5 R20 多 轴 铣 前 加 工 实 例 。 其 中 三 轴 数 控 铣 前 加 工 实 
例 包 括 鼠 标 凸 模 加 工 、 稍 盖 四 模 加 工 、 飞 机 引擎 尝 凸 模 加 工 ， 四 轴 数 控 铣 削 加 
工 实例 包括 铣 刀 刀 槽 加工、 凸轮 加 工 、 叶 片 加 工 ， 五 轴 数 控 铣 削 加 工 实例 包括 
ED XE T8 UH TE EAE TER TREE» 

第 6 一 7 ÆN CATIA V5 R20 多 轴 车 削 和 和 车 铣 复 合 数控 加 工 实例 ， 包 括 球 头 
轴 加 工 、 螺 纹 套 简 加 工 、 分 度 盘 加 工 、 花 键 轴 加 工 。 其 中 车 铣 复 合 加 工 是 学 习 
的 难点 。 

与 同类 书 相 比 ， 本 书 的 主要 特点 有 : 

1) 细 分 多 轴 加 工 技术 ， 通 过 大 量 工程 实例 ， 讲 解 CATIA V5 R20 多 轴 数 控 
加 工 的 技术 特点 与 实际 应 用 ， 集 专业 性 、 实 用 性 于 一 体 。 

2) 实例 安排 循序 渐进 ， 从 入 门 到 提高 ,符合 读者 学 习 过 程 ; 讲解 由 浅 入 深 ， 
降低 学 习 门 槛 ， 提 高 读者 的 学 习 效 率 。 

3) 本 书 光 盘 提 供 实 例 操作 的 语音 视频 ， 方 便 读 者 上 机 操作 练习 ， 深 入 理解 
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与 巩固 知识 ， 扩 大 学 习 效 果 。 

本 书 针 对 CATIA V5 R20 的 初 、 中 级 用 户 编写 ， 特 别 适合 读者 自学 参考 ， 
既 适 合 企 、 事 业 的 数控 加 工人 员 参 考 使 用 ， 同 时 也 可 作为 大 中 专 院 校 相 关 专 业 
学 生 的 理想 教材 。 

本 书 由 高 长 银 、 赵 辉 、 歼 胜 容 主编 ， 参 与 编写 的 还 有 郑 贞 平 、 黄 云 林 、 吕 
XR. KIE. E PERR, REA XJZEER. XUERTE. fISOXA. 387]. ER, 
DEEL UK. XXE. Wa ERS kBAMEA. AMAF, AE A eN] 
表示 感谢 ! 

由 于 时 间 有 限 ， 书 中 难免 会 有 一 些 错误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 广大 的 读者 及 业 
内 人 士 予 以 批评 指正 。 
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第 工 草 ”多 四 数控 加 工 专 业 知 识 


本 音 将 介绍 数控 加 工 理论 专业 知识 ， 包 括 数控 铣 前 、 和 芋 削 、 线 切割 加 工 的 
基本 知识 以 及 数控 加 工 工艺 参数 的 设置 等 内 容 ， 使 读者 对 多 轴 效 控 加 工 有 个 概 
要 性 的 了 解 。 

















1.1 数控 加 工 的 基本 原理 


采用 数控 加 工 能 高 效 、 高 精度 地 加 工 复杂 的 零件 ， 特 别 是 较为 复杂 的 曲面 
型 已 和 型 腔 零 件 。 数 控 瑞 文 全 称 为 Numerical Control, MER NC。 由 数控 系统 发 
出 的 数 凶 脉冲 信号 经 变换 放大 后 变 成 脉冲 电流 ， 脉 冲 电流 促使 伺服 电动 机 产生 
运动 。 伺 服 电 动机 可 以 做 成 旋转 和 直线 运动 两 种 形式 ， 因 此 一 个 脉冲 信和 与 能 实 
现 一 个 旋转 步 距 和 角 或 一 个 直线 移动 步 距 。 在 一 个 时 上段 内 连续 友 送 脉冲 信号 ， 脉 
冲 信 号 的 数量 就 能 精确 对 应 旋转 电动 机 转子 的 转 数 。 单 位 时 间 内 的 脉冲 数量 称 
为 脉冲 频率 。 控 制 脉冲 频率 就 能 控制 转子 的 转速 ， 所 以 脉冲 信号 和 能 根据 脉冲 
信号 作 定 量 运动 的 伺服 电动 机 是 实现 数控 加 工 的 基本 条 件 。 

固定 在 非 数 控制 域 目 定 心 卡 盘 上 的 工件 随 主轴 作 旋 转 主 运动 ， 固 定 在 刀 架 
溜 板 上 的 刀具 由 手工 操作 进行 相对 工件 的 二 维 进 给 运动 实行 切 前 ;普通 铣床 是 
回 定 在 主轴 上 的 刀 其 随 主轴 作 旋 转 主 运 动 ， 状 来 在 工作 台 上 的 工件 由 手工 操作 
进行 相对 刀 有 其 的 三 维 进 给 运动 实行 切 前 。 为 了 实现 数控 加 工 ， 按 普通 机 床 切削 
模式 ， 用 旋转 伺服 电动 机 通过 传动 精度 较 融 的 同步 市 直接 驱动 主轴 作 回 转 主 运 
动 ， 通 过 控制 脉冲 频率 来 控制 主 运 动 的 转速 ， 从 而 省 去 了 结构 复 匆 的 徘 手 工 操 
作 的 变速 齿 辊 箱 和 等。 同样 用 旋转 伺服 电动 机 驱动 精度 较 高 的 深 珠 丝 杠 螺母 副 ， 
把 旋转 运动 变 成 直线 运动 ; 精度 很 蝇 的 数控 机 床 和 闹 速 数控 机 床 直 接 用 直线 伺 
服 电 动机 产生 和 直线 运动 ， 把 中 间 环 节 减 至 最 少 。 

数控 系统 由 加 工程 序 输入 工具 、 译 但 器 、 数 据 处 理 堪 和 处 理 软件 、 数 据 存 
储 器 和 肪 种 电流 输出 工具 等 组 成 。 加 工程 序 用 输入 工具 输入 到 数控 系统 ， 由 译 
但 髓 翻译 成 处 理 系统 能 识别 的 数据 ， 经 软件 分 析 计 算 变 成 智能 加 工 数 据 ， 存 放 
在 存储 器 中 。 加 工时 用 输出 工具 将 加 工 数据 变 成 脉冲 电流 ， 输 送 给 X、Y、Z 方 
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问 的 伺服 电动 机 和 主轴 伺服 电动 机 ， 伺 服 电动 机 通过 传动 机 构 形成 切削 主 运 动 
和 进 给 运动 。 测 量 闭 置 随时 监测 实际 主 运动 和 进 给 运动 与 加 工程 序 押 要 求 的 运 
动量 之 间 的 误 兰 ， 并 反馈 到 数控 系统 ， 及 时 修正 伺服 电动 机 的 转速 ， 从 而 精确 
控制 刀具 和 工件 之 间 的 切削 运动 ， 这 样 就 实现 了 目 动 切削 ， 使 平时 由 半 人 工 操 
作 的 金属 切削 变 成 了 用 程序 控制 的 切削 ， 这 婚 是 数控 加 工 的 原理 。 

在 数控 机 床上 加 工 零 件 时 ， 首 先 要 将 被 加 工 零 件 的 几何 信息 和 工艺 信息 数 
字 化 。 先 根据 零件 的 加 工 图 样 的 要 求 确定 零件 加 工 的 工艺 过 程 、 工 艺 参 数 、 刀 
具 参 数 ， 再 按 数 探 机床 规定 采用 的 代码 和 程序 格式 ， 将 与 加 工 零件 有 天 的 信息 ， 
例如 工件 的 太 寸 、 刀 具 运 动 中 心 轨 迹 、 位 移 量 、 切 前 参 数 〈 主 轴 转 速 、 切 削 进 
Ha BJE) 以 及 辅助 操作 《〈 换 刀 、 主 轴 的 正 转 和 反 转 、 切 削 液 的 开 和 关 ) 
等 编制 成 数控 加 工程 序 ， 然 后 将 程序 得 入 到 数控 朔 置 中 ， 经 数控 逆 置 分 析 处 理 
后 ， 发 出 指令 ， 控 制 机 床 进行 目 动 加 工 ， 其 过 程 如 图 1-1 所 示 。 


制备 控制 介质 







































图 1-1 数控 加 工 过 程 

数控 加 工 与 普通 机 床 加 工 在 方法 与 内 容 上 有 许多 相似 之 处 ， 不 同 点 主要 表 
现在 控制 方式 上 。 在 普通 机 床上 加 工 零 件 时 ， 是 用 工艺 规程 、 工 艺 卡片 来 规定 
每 道 工 序 的 操作 程序 ， 操 作 人 员 按 规定 的 步骤 加 工 零件 ， 而 在 数控 机 床上 加 工 
零件 时 ， 要 把 被 加 工 的 全 部 工艺 过 程 、 工 亏 参 数 和 位 移 数据 编制 成 程序 ， 并 以 
数字 信息 的 形式 记录 在 控制 介质 《穿孔 纸 带 、 破 盘 等 ) 上 ， 用 它 来 控制 机 床 加 
工 。 因 此 ， 与 普通 机 床 相 比 ， 数 控 加 工具 有 以 下 特点 : 

(1) 数控 加 工 工艺 内 容 要 求 具 体 而 话 细 ”在 使 用 普通 机 床 加 工时 ， 许 多 有 具 
体 的 工 亏 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划分 与 安排 、 刀 有 具 的 几何 形状 及 斥 寸 、 走 用 
路 线 、 加 工 余 量 、 切 削 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 人 员 根 据 目 己 的 实践 
经 验 和 习惯 和 目 行 考 碟 和 决定 的 ， 一 般 不 需要 工艺 人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 过 
多 的 规定 ， 零 件 的 尺寸 精度 也 可 由 试 切 前 来 保证 。 而 在 数控 加 工时 ， 原 本 在 普 
通 机 床上 由 操作 人 员 灵 活 掌 握 并 可 通过 适时 调整 来 处 理 的 上 述 工 玄 问题， 不 仪 
成 为 数控 工艺 设计 时 必须 认真 车 夸 的 内 容 ， 而 且 编程 人 员 必 须 事先 设计 和 安排 
好 ， 并 做 出 正确 的 选择 ， 编 入 加 工程 序 中 。 数 控 工 去 不 仅 包 括 详细 描述 的 切削 
加 工 步骤 ， 而 且 还 包括 夹具 型 号 、 规 格 、 切 前 用 量 和 其 他 特殊 要 求 的 内 容 。 在 
目 动 编程 中 更 需要 详细 地 确定 各 种 工艺 参数 。 

(2) 数控 加 工 工艺 要 求 更 严密 而 精确 ”数控 机 床 虽 然 目 动 化 程度 高 ， 但 目 适 
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应 性 差 。 它 不 像 普通 机 床 加 工 那样 , 可 以 根据 加 工 过 程 中 出 现 的 问题 比较 灵活 目 由 
地 进行 人 为 调整 。 如 在 攻 螺 纹 时 ， 数控 机 床 不 知道 孔 中 是 否 已 挤 满 切 悄 ， 是否 需要 
退 思 清理 切 悄 再 继续 进行 , 这 种 情况 必须 事先 由 工艺 员 精 心 考 虑 , 否则 可 能 导致 严 
重 的 后 果 。 在 普通 机 床上 加 工 零 件 时 ,通常 是 经 过 多 次 “ 试 切削 ”过 程 来 满足 零件 
的 精度 要 求 ， 而 数控 加 工 过 程 是 严格 按 程序 规定 的 尺寸 进 给 的 , 因此 在 对 图 形 进行 
数学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺利 进行 。 

(3) 制定 数控 加 工 工 艺 要 进行 零件 图 形 的 数学 处 理 和 编程 尺寸 设 定 值 的 
计算 ”编程 尺寸 并 不 是 零件 图 上 设计 尺寸 的 简单 再 现 。 在 对 零件 进行 数学 处 
理 和 计算 时 ， 编 程 尺 寸 设 定 值 要 根据 零件 的 形状 几何 关系 重新 调整 计算 ， 才 
能 确定 合理 的 编程 尺寸 。 

(4) 选择 切削 用 量 时 要 考虑 进 给 速度 对 加 工 零件 形状 精度 的 影响 “数控 加 工 
时 ， 刀 有 具 从 起 点 沿 运动 轨迹 走 同 终 点 是 由 数控 系统 的 插 补 装置 或 插 补 软件 来 控制 
的 。 根 据 插 补 原理 可 知 ， 在 数控 系统 已 定 的 条 件 下 ， 进 给 速度 越 快 ， 则 插 补 精度 越 
低 ; 插 补 精度 越 低 ， 工 件 的 轮廓 形状 越 差 。 因 此 ， 选 择 数控 加 工 切 削 用 量 时 要 考虑 
进 给 速度 对 加 工 零 件 形 状 精度 的 影响 ， 特 别 是 在 高 精度 加 工时 影响 非常 明显 。 

C5) 数控 加 工 工艺 的 特殊 要 求 

D 由 于 数控 机 床 较 普 通 机 床 的 刚度 高 ， 所 配 的 刀具 也 较 好 ， 因 而 在 同等 情 
况 下 ， 所 采用 的 切削 用 量 比 普通 机 床 大 ， 加 工效 率 也 越 高 ， 选 择 切 削 用 量 时 要 
充分 考虑 这 些 特点 。 

2) 由 于 数控 机 床 的 功能 复合 化 程度 越 来 越 高 ， 因 此 ， 工 序 相 对 集中 是 现代 
数控 加 工 工艺 的 特点 ， 明 显 表现 为 工艺 数目 少 ， 工 去 内 容 多 ; 由 于 在 数控 机 床 
上 尽 可 能 安排 较 复杂 的 工序 ， 所 以 数控 加 工 的 工序 内 容 要 比 普 通 机 床 加 工 的 工 
序 内 容 复 杂 。 

3) 由 于 数控 加 工 的 零件 形状 比较 复杂 ， 因 此 在 确定 装 夹 方式 和 设计 夹具 
时 ， 要 特别 注意 刃具 与 夹具 、 工 件 的 干涉 问题 。 

(6) 程序 的 编号、 校 验 与 修改 是 数控 加 工 工艺 的 一 项 特殊 内 容 ”普通 机 床 
加 工 工艺 中 的 划分 工序 、 选 择 设 备 等 重要 内 容 对 于 数控 加 工 工艺 来 说 属于 已 基 
本 确定 的 内 容 , 所 以 制定 数控 加 工 工艺 的 着 重点 在 于 整个 数控 加 工 过 程 的 分 析 ， 
其 关键 在 于 确定 进 给 路 线 及 生成 刀具 运动 轨迹 。 










































































































































































1.2 Zbiv LL 


数控 铣削 加 工 是 机 械 加 工 中 最 常用 和 最 主要 的 数控 加 工 方法 之 一 。 它 除了 
能 铣 前 普通 铣床 所 能 铣 前 的 各 种 零件 表面 外 ， 还 能 铣削 普通 铣床 不 能 铣削 的 、 
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需要 2 一 5 轴 坐 标 联动 加 工 的 各 种 平面 轮廓 和 立体 轮 启 :。 
1.2.1 三 轴 数 控 加 工 原 理 

数控 铣床 的 基本 组 成 如 图 1-2 所 示 。 它 由 床 身 、 立 柱 、 主 轴 箱 、 工 作 台 、 
滑 豆 、 滚 珠 丝 枉 、 伺 服 电动 机 、 伺 服装 置 、 数 探 系统 等 组 成 。 

床 身 用 于 支撑 和 连接 机 床 各 部 件 。 主 轴 箱 用 于 安装 主轴 。 主 轴 下 端的 锥 孔 用 
于 安装 铣 刀 。 当 主轴 箱 内 的 主轴 电动 机 驱动 主轴 旋转 时 ， 铣 刀 能 够 切 前 工件 。 主 轴 
箱 还 可 沿 立柱 上 的 导轨 在 Z 向 移动 ， 使 刀具 上 升 或 下 降 。 工 作 台 用 于 安装 工件 或 
夹具 。 工 作 台 可 沿 滑 鞍 上 的 导轨 在 天 向 移动 ， 滑 鞍 可 沿 床 身上 的 导轨 在 了 向 移动 ， 
从 而 实现 工件 在 了 和 了 向 的 移动 。 无 论 是 了 向 , 还 是 Z 向 的 移动 ， 都 是 靠 伺 服 
电动 机 驱动 深 珠 丝 杠 来 实现 的 。 伺服 装置 用 于 驱动 伺服 电动 机 。 控制 费用 于 输入 零 
件 加 工程 序 和 控制 机 床 工作 状态 。 控 制 电源 用 于 向 伺服 装置 和 控制 器 供电 。 









































图 1-2 ”数控 铣床 的 基本 组 成 


]. 数控 铣床 的 工作 原理 

根据 零件 形状 、 尺 寸 、 精 度 和 表面 粗糙 上 度 等 技术 要 求 制定 加 工 工 艺 ， 选 择 
加 工 参 数 ， 通 过 手工 编程 或 利用 CAM 软件 目 动 编程 ， 将 编 好 的 加 工程 序 输入 
fem: 控制 器 对 加 工程 序 处 理 后 ， 癌 伺服 装置 传送 指令 ;伺服 装置 问 伺 服 
电动 机 发 出 控制 信号 ; 主轴 电动 机 使 思 基 旋转; 了 和 Z 问 的 伺服 电动 机 控制 
刀具 和 工件 按 一 定 的 轨迹 相对 运动 ， 从 而 实现 工件 的 切削 。 

2. 数控 铣床 加 工 的 特点 

1) 用 数控 铣床 加 工 雪 件 ， 精 上 度 很 稳定 ， 如 果 忽 略 刀 有 具 的 磨损 ， 用 同一 程序 
加 工 出 的 零件 具有 相同 的 精度 。 

2) 数控 铣床 尤其 适合 加 工 形状 比较 复杂 的 零件 ， 如 各 种 模具 等 。 

3) 数控 铣床 目 动 化 程度 很 高 ， 生 产 率 高 ， 适 合 加 工 批量 较 大 的 零件 。 
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1.2.2 五 轴 数 控 加 工 原 理 

要 学 习 五 轴 数 控 加 工 技术 ， 首 先 需 要 了 解 五 轴 数 控 加 工 的 原理 和 特点 ， 所 
以 本 市 介绍 五 轴 数 控 加 工 的 原理 和 应 用 汽 围 、 特 点 等 。 

五 轴 数 控 加 工 就 是 指 在 一 台 机 床上 人 至少 有 5 个 坐标 轴 (3 个 直线 坐标 和 两 
个 旋转 坐标 )， 而 且 可 在 计算 机 数控 系统 控制 下 同时 协调 运动 进行 加 工 。 图 1-3 
为 典型 的 五 轴 联 动 数控 机 床 。 











图 1-3 五 轴 联 动 数控 机 床 
1. A 4h iè toT b 
在 五 轴 数 控 加 工 中 ， 一 台 机 床 至 少 有 5 个 坐标 轴 。5 个 坐标 轴 可 在 计算 机 








控制 下 联合 工作 。 五 轴 数 控 加 工具 有 以 下 特点 : 

D 可 以 加 工 一 般 三 轴 数 控 机 床 不 能 加 工 或 很 难 在 一 次 闭 夹 完成 加 工 的 连续 、 
平 清 的 目 由 曲面 ， 例 如 舱 空 发 动机 和 汽轮机 的 叶片 、 叶 轮 等 ,如 网 1-4 所 示 。 如 果 
采用 三 轴 数 控 机 床 加 工 , 由 于 其 刀具 相对 于 工件 的 姿态 在 加 工 过 程 中 不 能 改变 , 加 
工 茶 些 复 杂 曲 面 时 ， 融 可 能 产生 干涉 和 父 加 工 。 而 用 五 轴 加 工 ， 由 于 刀具 的 轴线 可 
随时 调整 ， 避 免 刀 具 与 工件 的 干涉 ， 并 能 一 次 痛 夹 完成 全 部 加 工 。 
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K 1-4 复杂 的 目 由 曲面 零件 
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2) 可 以 提高 空间 上 自由 曲面 的 加 工 精 度 、 质 量 和 效率 。 例 如 : 三 轴 加 工 复杂 
曲面 时 ， 多 采用 球 头 铣 刀 ， 球 头 铣 刀 是 以 点 接触 ， 切 削 效 率 低 ， 刀 有 具 /工件 姿态 
在 加 工 过 程 不 能 调整 ， 一 般 很 难保 证 用 球 头 上 的 最 佳 切削 点 〈 即 球 头 上 线 速度 
最 高 点 ) 进行 切削 。 如 果 采 用 五 轴 机 床 加 工 ， 由 于 刀具 /工件 姿态 在 加 工 过 程 随 
时 调整 ， 可 获得 更 高 的 切削 速度 、 切 削 效 率 和 切削 质量 。 

3) 符合 于 工件 一 次 装 夹 便 可 完成 全 部 或 大 部 分 加 工 的 机 床 特点 。 当 前 ,为 
了 进一步 提高 产品 性 能 和 质量 ， 现 代 产 品 ， 不 仅 包括 航空 、 航 天 和 运载 工具 的 
产品 ， 而 且 包 括 精密 仪器 、 仪 表 、 运 动 器 械 等 产品 ， 其 零件 都 越 来 越 多 地 和 采用 
整体 材料 铣 成 ， 而 且 还 要 加 工 出 许多 各 式 各 样 的 复杂 曲面 和 人 矢 孔 ， 如 果 采 用 三 
轴 加 工 ， 必 须 经 过 多 次 定位 安装 才能 完成 ， 而 采用 五 轴 加 工 可 一 次 装 夹 完成 大 
部 分 工作 : 

2. 五 轴 数 控 加 工 机 床 


和 三 轴 联 动 数 控 机 床 相 比 ， 五 轴 联 动 数 控 机 床 多 了 两 个 转动 轴 ， 但 是 在 结 
构 布置 方面 ， 并 不 仅仅 是 在 三 轴 联 动 数 控 机 床上 诬 加 两 个 转动 轴 。 五 轴 数 控 加 
工 机 床 按照 主轴 的 位 置 天 系 可 分 为 以 下 两 大 类 : 

(OD SEX TRUE nj Pe 


D 工作 台 回 转轴 式 ， 如 图 1-5 MR. KEERA EI LIES I ERES X 
轴 问 转 ， 定 义 为 4 轴 。4 轴 一 般 工 作 范 围 为 -120" 一 +30" 。 工 作 台 的 中 间 还 设 
有 一 个 回转 台 ， 在 图 示 的 位 置 上 环 红 之 轴 回 转 ， 定 义 为 C 轴 。C 轴 可 以 360” 回 
转 。 这 样 通过 4 轴 与 C 轴 的 组 合 ， 固 定 在 工作 人 台 上 的 工件 除了 底面 之 外 ， 其 
余 的 5 个 面 都 可 以 由 立 式 主轴 进行 加 工 。4 轴 和 C 轴 最 小 分 度 值 一 般 为 0.001" 。 
这 样 又 可 以 把 工件 细 分 成 任意 角度 ， 加工 出 倾斜 面 、 倾斜 也 等 。 4 轴 和 5C i n 
果 与 XYZ 三 直线 轴 实 现 联动 ， 就 可 加 工 出 复杂 的 空间 曲面 ， 当 然 这 需要 高 档 
的 数控 系统 、 伺 服 系统 以 及 软件 的 支持 。 这 种 设置 方式 的 优点 是 主轴 的 结构 比 
较 人 简单 ， 主 轴 刚 性 非常 好 ， 制 造成 本 比较 低 。 但 一 般 工 作 台 不 能 设计 太 大 ， 承 
重 也 较 小 ， 特 别 是 当 4 轴 回 转 大 于 等 于 90” 时 ， 工 件 切削 时 会 给 工作 台 带 来 
很 大 的 承载 力矩 。 

2) 立 式 主轴 头 回 转 式 ， 如 图 1-6 所 示 。 主 轴 前 问 是 一 个 回转 涉 ， 能 日 行 环 
Ze Z 轴 回 转 360”， 成 为 C 办。 回转 头 上 还 带 可 环绕 蕊 轴 回 转 的 4 轴 ， 一 般 回 
转角 可 达 +90° 以 上 上， 实现 上 述 同 样 的 功能 。 这 种 设置 方式 的 优点 是 主轴 加 工 非 
利 有 灵活， 工作 台 也 可 以 设计 得 非常 大 ， 客 机 庞大 的 机 喘 、 巨 大 的 发 动机 壳 都 可 
以 在 这 类 加 工 中 心 上 加 工 。 
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图 1-5 工作 台 回 转 的 立 式 五 轴 加 工 中 心 ”图 1-6 立 式 主轴 头 回转 的 五 轴 加 工 中 心 
(2) 卧 式 五 轴 加 工 中心 图 1-7 为 传统 的 工作 台 回 转轴 式 五 轴 加 工 中心 。 
设置 在 床 喘 上 的 工作 台 A 轴 一 般 工 作 范 围 为 -100”~20”。 工 作 台 的 中 间 也 设 
有 一 个 回转 台 Bi. B 轴 可 双向 360” 回 转 。 这 种 卧 式 五 轴 加 工 中 心 的 联动 特 
性 比较 好 ， 和 用 于 加 工大 型 叶轮 的 复杂 曲面 。 回 转轴 也 可 配置 圆 光 顶 矿 反馈 ， 
分 度 糊 度 达 到 几 秒 。 当 然 这 种 回转 轴 结 构 比 较 复 杀 ， 价 格 也 昂 贯 。 
从 旋转 轴 和 直线 运动 轴 之 间 的 关系 来 看 ， 五 轴 联 动 数控 机 床 的 结构 形式 主 
要 有 : 双 旋 转 转 台 机 床 、 双 旋转 主轴 头 机 床 和 一 个 旋转 工作 台 一 个 旋转 主轴 头 


机 床 这 样 三 大 类 ， 如 图 1-8 一 图 1-10 所 示 。 























图 1-9 WEREMA 图 1-10 一 个 旋转 工作 合 一 个 旋转 主轴 头 机 床 
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1.2.3 ”控制 轴 和 加 工 坐 标 系 
进行 数控 加 工 首先 要 了 人 解 控制 轴 和 加 工 坐 标 系 的 相关 知识 ， 下 和 面 加 以 简单 
AN 


IAs 

由 数控 系统 控制 的 机 床 运 动 轴 称 为 控制 轴 ， 如 图 1-11 所 示 。 数 控 机 床 通 过 
各 个 移动 件 的 运动 产生 刀 基 与 工件 之 间 的 相对 运动 来 实现 切 前 加 工 。 为 表示 各 
移动 件 的 移动 方位 和 方 则 (机床 坐 标 轴 ), 在 ISO 标准 中 统一 规定 采用 右手 直角 
篆 卡 儿 坐 标 系 对 机 床 的 坐标 系 进行 命名 ， 和 直线 轴 用 X，Y,，Z 表示 ， 旋 转轴 用 4、 
B, CIERRA X, Y, Z 旋转 的 旋转 轴 。 























图 1-11 数控 系统 的 控制 轴 





确定 机 床 坐 标 轴 ， 一 般 是 和 完 确 定 Z 轴 ， 青 确定 头 轴 和 了 轴 。 

]. A£ Zh 

TAEK, WER BEP SE DU ELLA EMREN IR TE 2. Z UT I] 
XT CH EHIK, WUR, WARRT DTE 5 4H3E ELIT] EEEGTE IJ. Z 
轴 方 问 。 如 果 机 床 有 几 个 主轴， 则 选择 其 中 一 个 与 机 床 工 作 人 台面 相 垂直 的 主轴 
作为 主要 主轴 ， 并 以 它 来 确定 Z 轴 方 问 。 

2. Æ X $a 

X "Bi BELT SLC RRA FITKA: TARE Ma AE 
转 的 机 床 ， 如 和 车床、 磨床 等 ， 则 在 水 平面 内 选 定 牌 下 于 工件 旋转 轴线 的 方 回 为 
革 轴 ， 且 刀具 远离 主轴 轴线 方 回 为 站 轴 的 正方 回 ; 对 于 机 床 主轴 市 动 思 上 其 旋转 
的 机 床 ， 当 主轴 是 水 平 的 ， 如 卧 式 铣床 、 卧 式 铀 床 等 ， 则 规定 人 面 对 主 轴 ， 选 
定 主轴 左 侧 方 癌 为 蕊 轴 正 方 问 ， 当 主轴 是 紧 直 时 ， 如 立 陈 铣床 、 立 式 钴 床 等 ， 
则 规定 人 和 面 对 主 轴 ， 选 定 主 轴 右 侧 方 同 为 耻 轴 正方 同 ; 对 于 无 主轴 的 机 床 ， 例 
WUR, MEKI HA X WEN H 

3. 确定 了 轩 

了 轴 方 辐 可 以 根据 已 选 定 的 Z、 了 半 轴 方 同 ， 按 右手 和 且 角 坐标 系 来 确定 。 
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1.23.4 数控 铣削 加 工 工艺 制订 

L. 零件 数控 加 工 工艺 分 析 

加 工 工 艺 分 析 就 是 指 对 零件 的 加 工 顺序 进行 规划 。 其 具体 安排 应 该 根据 零 
件 的 结构 、 材 料 特性 、 夹 紧 定 位 、 机 床 功能 、 加 工 部 位 的 数量 以 及 安装 次 数 等 
进行 灵活 划分 ， 一般 可 根据 “ 粗 精 加 工 ” 进 行 划 分 。 

1) 粗 加 工 阶段 : 粗 加 工 阶段 是 为 了 去 除 毛 坏 上 大 部 分 的 余 量 ， 使 毛坯 在 形 
状 和 尺寸 上 基本 接近 零件 的 成 品 状态 ， 这 个 阶段 最 主要 的 问题 是 如 何 获 得 较 高 
的 生产 率 。 

2) 半 精 加 工 阶段 : 半 精 加 工 阶段 是 使 零件 的 主要 表面 达到 工艺 规定 的 加 工 
精度 ， 并 保留 一 定 的 精 加 工 余 量 ， 为 精 加 工 做 好 准备 。 半 精 加 工 阶段 一 般 安 排 
在 热处理 之 前 进行 ， 在 这 个 阶段 ， 可 以 将 不 影响 零件 使 用 性 能 和 设计 精度 的 零 
件 次 要 表面 加 工 完 毕 。 

3) 精 加 工 阶段 : 精 加 工 阶段 的 目的 是 保证 加 工 零件 达到 设计 图 样 所 规定 的 
尺寸 精度 、 技 术 要 求 和 表面 质量 要 求 。 零 件 精 加 工 的 余 量 都 很 小 ， 主 要 考虑 的 
问题 是 如 何 达 到 最 高 的 加 工 精度 和 表面 质量 。 

2. 设置 加 工 工艺 参数 

加 工 工 艺 参 数 的 选择 是 数控 加 工 关 键 步 又 之 一 。 它 直接 影响 到 加 工效 率 、 
刀具 寿命 或 零件 精度 等 问题 。 选 择 切 削 用 量 要 有 丰富 的 实践 丝 验 ， 在 数控 编程 
时 ， 只 能 凭借 编程 者 的 经 验 和 刀具 切削 用 量 的 推荐 值 初 步 确定 ， 而 最 终 的 切削 
用 量 将 根据 数控 程序 的 调试 结果 和 实际 加 工 情况 来 确定 。 

合理 确定 加 工 工艺 参数 的 原则 是 : 粗 加 工时 ， 为 了 提高 效率 ， 在 保证 刀具 、 
夹具 和 机 床 刚 性 足够 的 条 件 下 , 切削 用 量 选择 的 顺序 是 : 首先 选 大 一 些 的 吃 思 量 ， 
其 次 选择 较 大 的 进 给 量 ， 然 后 选择 适当 的 切削 速度 。 精 加 工时 ， 加 工 余 量 小 ， 为 
了 保证 工件 的 表面 粗糙 度 ， 尽 可 能 增加 切削 速度 ， 这 时 可 适当 减少 进 给 量 。 

1) 粗 加 工 : 粗 加 工 是 大 体积 切除 工件 材料 ， 表 面 质量 要 求 很 低 ， 工 件 表 
面 粗糙 度 Ra 要 达到 12.5~25uwm， 可 以 取 轴 间 切 前 深度 为 3~~6mm， 径 问 切 削 
深度 为 2.5~~5mm， 为 后 续 半 精 加 工 留 1 一 2mm 的 加 工 余 量 。 如 果 粗 加 工 后 直 
接 精 加 工 ， 则 留 0.5$ 一 lmm 的 加 工 余 量 。 

2) 半 精 加 工 : 半 精 加 工 是 把 粗 加 工 后 的 表面 加 工 得 光滑 一 点 ， 同 时 切除 加 
角 的 残余 材料 ， 给 精 加 工 留 厚度 均匀 的 加 工 余 量 。 半 精 加 工 后 ， 工 件 表面 的 粗 
PERE Ra 要 达到 3.2~~12.5nm， 轴 问 切 前 深度 和 径 问 切 曾 深 度 可 取 1.5~2mm, 
给 后 续 精 加 工 留 0.3—0.5mm 的 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 : 精 加 工 是 最 后 达到 尺寸 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 的 加 工 。 工 件 的 
表面 粗糙 度 Ra 要 达 0.8—3.2yum, its] DJ HU ZR SE HI HX 0.5 一 Imm， 径 癌 切 前 深度 
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可 取 0.3—0.5mm. 

3， 切 前 用 量 的 确定 

数控 切削 用 量 主要 包括 “铣削 速度 和 “ 进 给 速度 ”和 “ 吃 刀 量 ” 等 。 合 理 选 
择 切 前 用 量 的 原则 是 : 粗 加 工时 ， 一 般 以 提高 生产 率 为 主 , 但 也 应 考虑 经 济 性 和 加 
工 成 本 ; 半 精 加 工 和 精 加 工时 ， 应 在 保证 加 工 质 量 的 前 提 下 ， 兼顾 切 前 效率 、 经 济 
性 和 加 工 成 本 。 有 具体 数值 应 根据 机 床 说 明 书 、 切 前 用 量 手 册 并 结合 经 验 而 定 。 

d) 进 给 速度 ” 进 给 速度 表示 单位 时 间 内 刀具 沿 进 给 方向 移动 的 距离 ， 
以 ur AE Ze 

uc 应 根据 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀具 和 工件 材料 来 选择 。 
uc 的 增加 可 以 提高 生产 效率 。 加 工 表面 粗糙 上 度 要 求 低 时 ，x 可 选择 得 大 些 。 在 
加 工 过 程 中 ，xw 也 可 通过 机 床 控 制 面板 上 的 修 调 开 关 进 行人 工 调 整 。 但 是 最 大 
进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 进 给 系统 性 能 等 的 限制 。 

通常 根据 主轴 转速 、 刀 具 材 料 、 切 前 毛坯 材料 等 因素 ， 选 择 较 大 的 进 给 速 
上 度 以 提高 加 工效 率 ， 一 般 设 定 为 300 一 600mmymin 。 

(2) 吃 刃 量 切削 时 ， 铣 刀 的 问 面 和 铣 刀 一 个 方 癌 的 侧面 切入 工件 ， 端 面 
切入 工件 的 深度 成 为 轴 问 吃 思 量 ， 侧 面 切 入 工件 的 深度 成 为 侧 吃 思量 。 

在 机 床 、 工 件 和 刀具 刚度 允许 的 情况 下 ， 轴 问 吃 思量 束 等 于 加 工 余 量 ， 这 
是 提高 生产 率 的 一 个 有 效 措 施 。 但 是 为 了 保证 零件 的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 ， 
一 般 应 留 一 定 的 余 量 进行 精 加 工 。 在 数控 加 工 中 ， 为 保证 零件 必要 的 加 工 精度 
和 表面 粗糙 度 ， 建 议 留 少量 的 余 量 (0.2 一 0.Smm)， 在 最 后 的 精 加 工 中 沿 轮廓 走 
一 刀 。 粗 加 工时 ， 除 了 留 有 必要 的 半 精 加 工 和 精 加 工 余 量 外 ， 在 工艺 系统 刚性 
允许 的 条 件 下 ， 应 以 最 少 的 次 数 完成 粗 加 工 。 留 给 精 加 工 的 余 量 应 大 于 零件 的 
变形 量 和 确保 零件 表面 完整 性 。 

(3) 铣削 速度 ”铣削 速度 表示 铣 刀 的 圆周 切线 速度 称 为 铣削 速度 ， 通 名 用 
主轴 转速 n 表示 。 

提高 切削 速度 也 是 提高 生产 率 的 一 个 措施 ， 但 切削 速度 与 刀具 寿命 的 关系 
比较 密切 。 随 独 切 前 速度 的 增 大 ， 刀 有 具 寿 命 和 急剧 下 降 ， 故 切削 速度 的 选择 主要 
取决 于 刀具 寿命 。 

通常 按 经 验 ， 局 速 钢 G3 一 O16mm 刀具 ， 一 般 设 置 主 轴 转 速 为 500— 1800r/min, 
硬 质 合金 刀具 为 1500—3000r/min. (高 速 加 工 除外 )。 

























































































1.3 ”数控 车 加 加工 原理 与 工艺 


车 削 数控 加 工 是 数控 加 工 中 用 得 最 多 的 加 工 方法 乙 一 ， 由 于 数控 车 床 具 有 
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加 工 精度 高 ， 能 作 直 线 和 圆 弧 插 补 以 及 在 加 工 过 程 中 能 自动 变速 的 特点 ， 因 此 
凡是 能 在 数控 车 床上 装 夹 的 回转 体 零 件 都 能 在 数控 车 床上 加 工 。 
1.3.1 数控 车 削 加 工 原理 

数控 车 床 主要 由 5 部 分 组 成 ， 如 图 1-12 所 示 。 















图 1-12 数控 车 床 的 组 成 








(1) 车 床 主机 ” 即 数 控 车 床 的 机 械 部 分 ， 主 要 包括 床 呈 、 主 轴 箱 、 刀 染 、 
尾 座 、 进 给 传动 机 构 等 。 

(2) 数控 系统 即 控 制 系统 ， 是 数控 车 床 的 控制 核心 ， 其 中 包括 CPU、 存 
储 器 、CRT 等 部 分 。 

(3) 驱动 系统 ” 即 伺 服 系 统 ， 是 数控 车 床 切 前 工 作 的 动力 部 分 ， 主 要 实现 
主 运动 和 进 给 运动 。 

(4) 辅助 装置 ”是 为 加 工 服 务 的 配套 部 分 ， 如 液压 、 气 动 装置 ， 冷 翅 、 照 
明 、 润 滑 、 防 护 和 排 屑 装置 。 

(5) 机 外 编程 器 ”是 在 普通 的 计算 机 上 安装 一 套 编 程 软件 ， 使 用 这 套 编 程 
软件 以 及 相应 的 后 置 处 理 软件 ， 就 可 以 生成 加 工程 序 。 通 过 车 床 控制 系统 上 的 
通信 接口 或 其 他 存储 介质 ， 把 生成 的 加 工程 序 输入 到 车 床 的 控制 系统 中 ， 完 成 
零件 的 加 工 。 

普通 车 床 与 数控 车 床 相 比 ， 其 结构 基本 相同 。 但 是 ， 在 普通 车 床 中 ， 主 运动 
和 进 给 运动 的 动力 者 来源 于 同一 台电 动机 ， 它 的 运动 是 由 电动 机 经 过 主轴 箱 变 
速 ， 传 动 至 主轴 ， 实 现 主轴 的 转动 ， 同 时 经 过 交换 齿轮 架 、 进 给 箱 、 光 杠 或 丝 杠 、 
汐 板 箱 传 动 到 刀 架 ， 实 现 思 染 的 纵 同 进 给 移动 和 模 问 进 给 移动 。 主 轴 转 动 与 思 染 
移动 的 同步 关系 依靠 齿轮 传动 链 来 保证 。 而 数控 车 床 则 与 之 完全 不 同 。 其 主 运 动 
和 进 给 运动 是 由 不 同 的 电动 机 来 驱动 的 。 即 主 运 动 由 主轴 电动 机 驱动 ， 主 轴 采 用 
变频 无 级 调 速 的 方式 进行 变速 ， 驱 动 系统 采用 伺服 电动 机 驱动 ， 经 过 深 珠 丝 杠 传 
送 到 机 床 请 板 和 刀 架 ， 以 连续 控制 的 方式 ， 实 现 刀 其 的 纵 癌 进 给 运动 (Z o 和 
横 问 进 给 运动 CX 同 )。 数 控 车 床 主 运动 和 进 给 运动 的 同步 信和 与 来 源 于 安装 在 主 
轴 上 的 脉冲 编码 器 ,当主 轴 旋 转 时 , 脉冲 编 公费 便 问 数控 系统 友 出 检测 脉冲 信号 ， 
数控 系统 对 脉冲 编码 如 的 检测 信号 进行 处 理 后 传 给 伺服 系统 中 的 伺服 控制 费 ， 侗 
服 控 制 句 再 去 张 动 伺服 电动 机 移动 ， 从 而 使 主 运动 与 刀 架 的 切削 进 给 保持 同步 。 
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1.3.2 ”数控 车 削 加 工 的 用 途 和 加 工 对 象 

数控 车 削 加 工 能 够 加 工 轴 类 或 盘 人 
控 车 床 能 自动 完成 内 外 圆柱 面 、 圆 锥 面 、 圆 跌 面 、 问 面 、 螺 纹 等 工序 的 切削 加 
As AFR NE UR cds 馈 孔 等 加 工 。 所 以 ， 除 此 之 外 ， 数 探 车 床 还 特别 适 
合 加 工 形 状 复 杂 、 精 度 要 求 高 的 轴 类 或 盘 类 零件 


< ere 




















图 1-13 As "EB LITE ys B 











数控 车 削 加 工 是 数控 加 工 中 用 得 最 多 的 加 工 方法 之 一 。 由 于 数控 车 床上 只 有 加 
工 精 度 高 、 能 加 工 直线 或 圆 弧 以 及 在 加 工 过 程 中 能 自动 变速 等 特点 ,因此 其 工艺 范 
转 较 普通 千 床 党 得 多 。 人 针对 数控 车 床 的 符 点 ， 下 列 几 种 和 零件 最 适合 车 痢 数 控 加 工 : 

]. 轮 廊 形状 复杂 的 回转 体 零 件 

由 于 数控 车 床上 共有 和 直线 和 圆 弧 持 补 功能 ， 部 分 夺 床 数控 装置 还 用 些 非 辆 
曲线 揪 补 功能 ， 所 以 能 车 削 由 任意 直线 和 平面 曲线 组 成 的 形状 复杂 的 回转 体 零 
件 和 难于 控制 尺寸 的 零件 ， 例 如 具有 封闭 内 成 形 面 的 壳 体 零件 。 

组 成 零件 轮廓 的 曲线 可 以 是 数控 方程 式 描 述 的 曲线 ， 也 可 以 是 列表 曲线 。 对 
于 由 直线 或 加 弧 组 成 的 轮廓 ， 直 接 利用 机 床 的 直线 或 圆 弧 插 补 功能 。 对 于 由 非 辆 
曲线 组 成 的 轮廓 , 可 以 用 非 贺 曲线 插 补 功能 ; 硅 所 选 机 床 没有 非 加 曲线 插 补 功能 
则 应 先 用 下 线 或 圆 弧 珊 近 ， 然 后 再 用 和 直线 或 圆 踊 插 补 功能 进行 插 补 切削 。 

2. 精度 要 求 高 的 回转 体 零 件 

由 于 数控 车 床 的 刚性 好 ， 制 造 和 对 刀 精 度 高 ， 以 及 能 方便 和 精确 地 进行 人 工 
补偿 ,， 甚 全 上 自动 补偿 ,所 有 能 够 加 工 尺 寸 精度 要 cs ITE. 一般 来 说 ， 和 于 前 IT7 
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级 尺寸 精度 的 零件 应 该 没有 什么 困难 。 在 有 些 场合 可 以 以 车 代 麻 。 此 外 ， 由 于 数 
探 车 削 时 刀具 运动 是 通过 高 精度 插 补 运算 和 伺服 驱动 来 实现 的 ， 再 加 上 机 床 的 刚 
性 好 和 制造 精度 高 ， 所 以 它 能 加 工 对 素 线 直 线 度 、 圆 度 、 圆 柱 度 要 求 高 的 零件 。 
对 圆 绝 以 及 其 他 曲线 轮 廊 的 形状 ， 加 工 出 的 形状 和 图 样 上 的 目标 几何 形状 的 接近 
程度 ， 比 仿 形 车 床 要 好 得 多 。 数 探 车 削 对 提高 位 置 精 度 特 别 有 效 ， 不 少 位 置 精 度 
要 求 高 的 零件 用 传统 的 车 床 车 削 达 不 到 要 求 ， 只 能 用 磨 削 或 其 他 方法 弥补 。 车 削 
零件 位 置 精度 的 高 低 主 要 取决 于 零件 的 钱 夹 次 数 和 机 床 的 制造 精度 ,在 数控 车 床 
上 上 加工， 如 果 发 现 要 求 位 置 精度 较 高 ， 可 以 用 修改 程序 内 数据 的 方法 来 校正 ， 这 
样 可 以 提高 其 位 置 精 度 ， 而 在 传统 车 床上 加 工 是 无 法 进行 这 种 校正 的 。 

3. 表面 粗糙 度 要 求 高 的 回转 体 零 件 

数控 车 床 具 有 恒 线 速度 切削 功能 , 能 加 工 出 表面 粗糙 度 值 小 而 均匀 的 零件 。 
因为 在 材质 、 精 车 余 量 和 刀 其 已 定 的 情况 下 ， 表 和 面 粗糙 度 取 决 于 进 给 量 和 切削 
速度 。 切 削 速 度 变 化 ， 致 使 车 削 后 的 表面 粗糙 度 不 一 致 。 使 用 数控 车 床 的 恒 线 
速度 切削 功能 ， 残 可 选用 最 佳 线 速 度 来 切削 锥 面 、 球 面 和 端面 等 ， 使 车 削 后 的 
表面 粗糙 度 值 小 而 均匀 。 

4.， 带 横向 加 工 的 回转 体 零 件 

带 有 键 模 或 径 癌 孔 ， 或 端面 有 分 布 的 孔 系 ， 以 及 有 曲面 的 盘 套 或 轴 类 零件 ， 
例如 带 有 法 兰 的 轴 套 、 带 有 键 槽 或 方 头 的 轴 类 零件 等 ， 这 类 零件 适合 选择 车 削 
加 工 中 心 加 工 。 当 然 端面 有 分 布 的 孔 系 、 曲 面 的 盘 类 零件 也 可 以 选择 立 式 加 工 
中 心 加 工 。 这 类 零件 如 果 采 用 普通 机 床 加 工 ， 工 序 分 散 ， 工 序数 目 多 ， 采 用 加 
工 中 心 后 ， 由 于 有 自动 换 刀 系统 ， 使 得 一 次 钱 夹 可 完成 普通 车 床 的 多 个 工序 的 
加 工 ， 减 少 了 狠 夹 次 数 ， 实 现 了 工序 集中 的 原则 ， 保 证 了 加 工 质量 的 稳定 性 ， 
提高 了 生产 率 ， 降 低 了 生产 成 本 。 

S$， 带 特殊 螺纹 的 回转 体 零 件 

普通 车 床 所 能 车 削 的 螺纹 相当 有 限 ， 它 只 能 车 等 导 程 的 直 、 锥 面 米 制 或 英制 
曙 纹 ， 而 且 一 台 车 床上 只 能 限定 加 工 独 干 导 程 的 螺纹 。 数 探 车 床 不 但 能 车 削 任 何等 
导 程 的 直 、 锥 和 端面 螺纹 ， 而 且 能 车 增 导 程 、 减 导 程 及 要 求 等 导 程 与 变 导 程 之 间 
平滑 过 渡 的 螺纹 ， 还 具有 高 精密 螺纹 切削 功能 ， 再 加 上 一 般 采 用 硬 质 合金 成 形 刀 
有 具 以 及 可 以 使 用 较 高 的 转速 ， 所 有 车 削 出 来 的 螺纹 精度 高 ， 表 面 粗糙 度 小 。 


1.3.3 ”数控 车 削 加 工 工艺 制订 


数控 车 床 是 按 事先 编制 好 的 加 工程 序 对 零件 进行 自动 加 工 的 ， 手 工 编制 的 
加 工程 序 水 平 的 局 低 将 直接 影响 零件 的 加 工 质 量 、 和 生产 京 和 思 上 其 寿命。 数控 车 
床 是 一 种 融 效 率 的 目 动 化 设备 ， 它 的 效率 局 于 普通 机 床 的 2 一 3 倍 ， 所 以 要 充分 
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发 挥 数 控 机 床 的 这 一 特点 ， 必 须 辑 练 掌握 其 性 能 、 特 点 、 使 用 操作 方法 ， 同 时 
还 必须 在 编程 之 前 正确 地 确定 加 工 方案 。 

]. 加工 方案 的 确定 

在 数控 车 床上 ， 能 够 完成 内 外 回转 体 表面 的 车 出 、 钻 和 孔 、 色 了 筷 、 镑 了 筷 和 攻 
曙 纹 等 加 工 操作 ， 其 体 选 择 时 ， 要 根据 零件 的 加 工 精度 、 表 面 粗糙 度 、 材 料 、 
结构 形状 、 尺 十 及 生产 类 型 等 因素 ， 选 择 相应 的 加 工 方法 和 加 工 方案 。 

(1) 数控 车 削 外 回转 表面 及 端面 加 工 方案 的 确定 

e 加 工 精度 为 IT7~IT8 级 、 表 面 粗 烙 度 Ra 为 0.8—1.61um 的 除 汉 火 钢 以 
外 的 党 用 金属 ， 可 采用 普通 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 的 方案 进行 。 

e 加 工 精度 为 ITS~IT6 级 、 表 面 粗糙 度 Ra 为 0.2 一 0.63um 的 除 滩 火 钢 以 外 的 
常用 金属 ， 可 采用 精密 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 和 车、 精细 车 的 方案 进行 。 

e 加 工 精度 高 于 IT5 级 、 表 面 粗糙 度 Ra 小 于 0.08um IURE C ELI E H 
金属 ， 可 采用 高 档 精 密 型 数控 车 床 ， 投 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 精 密 车 的 方案 进行 。 

e 对 于 滩 火 钢 等 难 车 曾 材料 ， 其 汉 火 前 可 采用 粗 车 、 半 精 车 的 方法 ， 汉 
火 后 安排 磨 削 加 工 。 

(20 数控 车 前 内 回转 表面 加 工 方 案 的 确定 

e 加 工 精度 为 IT8~IT9 级 、 表 面 粗 烙 度 Ra 为 1.6~3.2um KIER KEA D 
外 的 党 用 金属 ， 可 采用 普通 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 的 方案 进行 。 

e ”加工 精度 为 IT6~IT7 K% KEARE Ra 为 0.2—0.63um 的 除 泽 火 钢 以 外 的 
常用 金属 ， 可 采用 精密 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 和 车、 精细 车 的 方案 进行 。 

e JI III Ze ems Ra 小 于 0.08khm 的 除 滩 火 钢 以 外 的 第 用 
金属 ， 可 采用 高 档 精 密 型 数控 车 床 ， 投 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 精 密 车 的 方案 进行 。 

e x Lr VCWSEXEZAEHIMLTEL HAKIKA FREDA, SX 
火 后 安排 磨 削 加 工 。 

2 加工 工 序 划 分 

对 于 需要 多 台 不 同 的 数控 机 床 、 多 道 工 序 才能 完成 加 工 的 零件 ， 工 序 划分 
自然 以 机 床 为 单位 。 而 对 于 需要 很 少 的 数控 机 床 束 能 加 工 完 零 件 全 部 内 容 的 情 
况 ， 数 控 加 工 工序 的 划分 一 般 可 按 下 列 方法 进行 : 

1) 以 一 次 安装 所 进行 的 加 工作 为 一 道 工序 ”将 位 置 精 度 要 求 较 高 的 表面 安排 
在 一 次 安装 下 完成 ， 以 免 多 次 安 钱 所 产生 的 安 厂 误差 影 啊 位置 精度 。 

2) 以 一 个 完整 数控 程序 连续 加 工 的 内 容 为 一 道 工序 有些 零 件 虽 然 能 在 一 次 
安装 中 加 工 出 很 多 每 加 工 面 ， 但 考虑 到 程序 太 长 ， 会 受到 某 些 限制 。 

3) 以 工件 上 的 结构 内 容 组 合用 一 把 刀具 加 工 为 一 道 工 序 “有些 零件 结构 较 复 
淋 ， 既 有 回转 表面 也 有 非 回 转 表 面 ， 既 有 人 外加、 平面 也 有 内 腔 、 曲 面 。 对 于 加 工 内 
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容 较 多 的 零件 , 按 零件 结构 特点 将 加 工 内 容 组 合 分 成 知 干 部 分 , 每 一 部 分 用 一 把 典 
型 刀具 加 工 。 这 时 可 以 将 组 合 在 一 起 的 所 有 部 位 作为 一 道 工序 。 

4) 以 粗 、 精 加 工 划 分 工序 ”对 于 容易 发 生 加 工 变形 的 零件 ， 通常 粗 加 工 后 
需要 进行 矫形 ， 这 时 粗 加 工 和 精 加 工作 为 两 道 工序 ， 可 以 采用 不 同 的 刀具 或 不 
同 的 数控 车 床 加 工 。 对 毛 坏 余 量 较 大 和 加 工 精度 要 求 较 高 的 零件 ， 应 将 粗 车 和 
精 车 分 开 ， 划 分 成 两 道 或 更 多 的 工序 。 

下 面 以 车 削 图 示 手 柄 零件 为 例 ， 说 明 工 序 的 划分 。 

3. 加 工 顺序 的 确定 

在 数控 车 床上 加 工 零 件 ， 应 按照 工序 集中 的 原则 划分 工序 ， 在 一 次 安 钱 下 
尽 可 能 完成 大 部 分 或 全 部 表面 的 加 工 。 根 据 零件 结构 形状 的 不 同 ， 通 党 选择 外 
圆 、 端 面 或 内 孔 、 端 面 装 夹 ， 并 力求 设计 基准 、 工 艺 基准 和 编程 原点 的 统一 。 
在 对 零件 图 进行 认真 和 仔细 的 分 析 后 ， 制 定 加 工 方案 的 一 般 原 则 为 先 粗 后 精 、 
先 近 后 远 、 先 内 后 外 、 程 序 段 最 少 、 走 思路 线 最 短 。 

Gd) 先 粗 后 精 ”为 了 提高 生产 效率 并 保证 零件 的 精 加 工 质量 ， 在 切削 加 工 
时 ， 应 先 安排 粗 加 工 工 序 ， 在 较 短 的 时 间 内 ， 将 精 加 工 前 的 大 部 分 加 工 余 量 去 
除 掉 ， 同 时 尽量 满足 精 加 工 余 量 均匀 性 要 求 。 当 粗 加 工 工 序 安排 完 后 ， 接 着 安 
排 换 刀 后 进行 的 半 精 加 工 和 精 加 工 。 其 中 安排 半 精 加 工 的 目的 是 : 当 粗 加 工 后 
所 留 余 量 的 均匀 性 满足 不 了 精 加 工 要 求 时 , 则 可 安排 半 精 加 工作 为 过 渡 性 工序 ， 
以 便 使 精 加 工 余 量 小 而 均匀 。 

在 安排 可 以 一 刃 或 多 刀 进 行 的 精 加 工 工序 时 ， 其 零件 的 最 终 加 工 轮廓 应 由 
最 后 一 思 连 续 加 工 而 成 。 这 时 ， 刀 具 的 进 、 退 刀 位 置 要 考虑 妥当 ， 尽 量 不 要 在 
连续 的 轮廓 中 安排 切入 和 切 出 或 换 刀 及 停顿 ， 以 免 因 切 曾 力 突然 变化 而 造成 弹 
性 变形 ， 致 使 光滑 连接 轮廓 上 产生 表面 划 伤 、 形 状 突变 或 滞留 刀 痕 等 。 

(2) 先 近 后 远 ” 先 近 后 远 是 指 加 工 部 位 相对 于 对 思 点 的 距离 大 小 而 言 的 ， 
在 一 般 情 况 下 ， 特 别 是 在 粗 加 工时 ， 通 常安 排 离 对 刀 点 近 的 部 位 先 加 工 ， 离 对 
刀 点 远 的 部 位 后 加 工 ， 以 便于 缩短 刀具 移动 距离 ， 减 少 空 行程 时 间 。 

(3) 内 外 交叉 ”在 加 工 既 有 内 表面 又 有 外 表面 需 加 工 的 零件 时 ， 先 安排 内 
外 表面 粗 加 工 ， 后 进行 内 外 表面 精 加 工 ， 易 于 控制 其 内 外 表面 的 尺寸 和 表面 形 
状 的 精度 。 切 不 可 将 零件 上 一 部 分 表面 〈 外 表面 或 内 表面 ) 加 工 完 毕 后 ， 再 加 
工 其 他 表面 。 

(40 程序 段 最少 “按照 每 个 单独 的 几何 要 素 〈 直 线 、 和 斜 线 和 圆 吻 等 ) 分别 
编制 出 相应 的 加 工程 序 及 构成 加 工程 序 的 程序 段 。 在 加 工程 序 的 编制 工作 中 ， 
总 是 希望 以 最 少 的 程序 段 数 即 可 实现 对 零件 的 加 工 ， 以 使 程序 简洁 ， 减 少 出 错 
的 几率 及 提高 编程 工作 的 效率 。 
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由 于 机 床 数 控 猜 置 普 届 具有 直线 和 圆 踊 插 补 运算 的 功能 ， 除 了 非 圆 曲 线 外 ， 程 
序 段 数 可 以 由 构成 零件 的 几何 要 系 及 由 工艺 路 线 确 定 的 各 条 程序 段 得 到 。 对 于 非 圆 
曲线 轨迹 加 工 所 需 的 主 程序 段 数 ， 要 在 保证 加 工 精 度 的 条 件 下 ， 进 行 计 算 后 才能 得 
知 。 这 时 , 一 条 非 圆 曲线 应 投 逼 近 诛 理 划 分 成 寿 干 个 主 程序 段 ( 大 多 为 直线 或 圆 跑 )， 
当 能 满足 其 精度 要 求 时 ， 所 划分 的 奋 干 个 主 程序 段 的 段 数 仍 应 为 了 最少。 这 样 ， 不 但 
可 以 大 大 减少 计算 的 工作 量 ， 而 且 能 减少 得 入 的 时 间 及 计算 机 内 存 容量 的 占有 数 。 

(5) 走 刀 路 线 了 最短” 确定 走 刀 路 线 的 工作 重点 ， 主 要 在 于 确定 粗 加 工 及 至 
行程 的 走 思路 线 ， 因 为 精 加 工 切 前 过 程 的 走 思 路 线 基 本 上 都 是 沿 其 零件 轮廓 顺 
友 进 行 的 。 走 思路 线 泛 指 刀具 从 对 刀 点 开始 运动 起 ， 和 直人 至 返回 该 点 并 结束 加 工 
程序 所 经 过 的 路 径 ， 包 括 切 前 加 工 的 路 径 及 刀具 引入 、 切 出 等 非 切 前 空 行程 。 
1.3.4 数控 车 削 加 工 切削 用 量 的 选择 

数控 车 削 加 工 中 的 切削 用 量 包 括 背 吃 刀 量 ap EMF n UKE uH 
于 恒 线 速度 切 前 )、 进 给 速度 u KERE fo 

]. 切 人 前 用 量 的 选用 原则 

粗 车 时 ， 应 尽量 保证 较 高 的 金属 切除 率 和 必要 的 刀 共 寿命 。 选 择 切 前 用 量 
时 应 首先 选取 尽 可 能 大 的 育 吃 刃 量 a。， 其 次 根据 机 床 动力 和 刚性 的 限制 条 件 ， 
XU RISE Hx Eo 最 后 根据 刃具 寿命 的 要 求 ， 确 定 合适 的 切削 速度 uc. 
NAM 7J5 ap 可 减少 走 思 次 数 ， 增 大 进 给 量 f 有 利于 断 悄 。 

精 车 时 ， 对 加 工 精 上 度 和 表面 粗糙 上 度 要 求 较 高 ， 加 工 余 量 不 大 ， 且 应 较 均 色 。 
选择 精 车 的 切削 用 量 时 ， 应 痢 重 考 夸 如 何 保证 加 工 质量 ， 并 在 此 基础 土 尽 量 提 
局 和 生产率。 因此 ， 精 车 时 应 选用 较 小 (但 不 能 太 小 〉 的 背 吃 思量 和 进 给 量 ， 并 
选用 性 能 高 的 刀具 材料 和 合理 的 几何 参数 ， 以 尽 可 能 提高 切 前 速度 。 

2. 切 人 前 用 量 的 选取 方法 

(1) 背 吃 思量 的 选择 ” 粗 加 工时 ， 除 留 下 精 加 工 余 量 外 ， 一 次 走 刀 尽 可 能 
切除 全 部 余 量 ， 也 可 分 多 次 走 刀 。 精 加 工 的 加 工 余 量 一 般 较 小 ， 可 一 次 切除 。 
在 中 等 功率 机 床上 ， 粗 加 工 的 背 吃 思量 可 达 8—10mm; 半 精 加 工 的 背 吃 思量 取 
0.5—5mm; HH LHJTS Hz 7J 8 HX 0.2—1.5mm. 

(2) 进 给 速度 ( 进 给 量 ) 的 确定 ” 粗 加 工时 ， 由 于 对 工件 的 表面 质量 没有 
太 高 的 要 求 ， 这 时 主要 根据 机 床 进 给 机 构 的 强度 和 刚性 、 刃 杆 的 强度 和 刚性 、 
思 具 材料 、 刀 杆 和 工件 尺寸 以 及 已 选 定 的 背 吃 思量 等 因素 来 选取 进 给 速度 。 精 
加 工时 ， 则 按 表 面 粗糙 度 要 求 、 刀 有 共 及 工件 材料 等 因素 来 选取 进 给 速度 。 

进 给 速度 好 可 以 按 下 面 公式 计算 ， 

u; = fn 
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AP f 表 示 每 转 进 给 量 , 粗 车 时 一 般 取 0.3 一 0.8mmyr; 精 车 时 常 取 0.1 一 0.3mmyr; 
切断 时 常 取 0.05—0.2mnmrr. 

(30 切削 速度 的 确定 “切削 速度 可 根据 已 经 选 定 的 背 吃 思量 、 进 给 量 
及 刀具 寿命 选取 。 在 实际 加 工 过 程 中 ， 也 可 根据 生产 实践 经 验 和 查 表 的 方法 
选取 。 粗 加 工 或 工件 材料 的 加 工 性 能 较 差 时 ， 宜 选用 较 低 的 切削 速度 。 精 加 
工 或 刀具 材料 、 工 件 材 料 的 切削 性 能 较 好 时 ， 宜 选用 较 高 的 切削 速度 。 切 削 
速度 u 确定 后 ， 可 根据 刀具 或 工件 直径 D) 按 公 式 n=1000uo/nD 来 确定 主 
轴 转 速 n (r/min )。 

















1.4 数控 线 切 制 加 工 原理 与 工艺 


1.4.1 线 切 割 机 床 的 加 工 原 理 

电 火 花 切 割 加 工 简称 “ 线 切 割 ” 它 利 用 移动 看 的 细 金 属 丝 〈 铀 丝 或 钼 丝 ) 
作为 工具 电极 ， 并 在 金属 丝 与 工件 之 间 通 以 脉冲 电流 ， 利 用 脉冲 放电 的 电 刨 作 
用 对 工件 进行 切割 加 工 。 其 加 工 原 理 如 图 1-14 所 示 ， 电 极 丝 罕 过 工件 上 预先 钻 
好 的 小 孔 ， 经 导 轮 由 储 丝 简 让 动作 往复 交 蔡 移动 。 工 件 通 过 绝缘 板 安 钱 在 工作 
台 上 ， 由 数控 装置 按 加 工程 序 友 出 指令 ， 探 制 两 台 步 进 电动 机 ， 以 驱动 工作 台 
在 水 平面 上 沿 处 了 两 个 坐标 方 同 移动 而 合成 任意 平面 曲 线 轨 迹 。 由 局 频 脉 冲 发 
生 需 对 电极 丝 与 工件 施加 脉 神 电压 ， 顺 踪 将 工作 液 以 一 定 的 压力 喷 癌 加 工区 ， 
当 胀 冲 电 压 击 罕 电 极 丝 和 工件 之 间 的 间 际 时 ， 两 者 之 间 随 即 产 生 电 火花 放电 而 
切割 工件 。 




















电极 丝 





WER 
数控 装置 油箱 


图 1-14” 线 切割 机 床 加 工 原 理 
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线 切 割 有 许多 无 可 比拟 的 优点 。 例 如 : 线 切 制 具 有 加 工 余 量 小 、 加 工 精度 
高 、 生 产 周期 短 、 制 造成 本 低 等 突出 优点 ， 已 在 生产 中 获得 广泛 的 应 用 。 电 火 
人 花 线 切割 加 工 能 正常 运行 ， 必 须 具 备 下 列 条 件 : 

1) 钼 丝 与 工件 的 被 加 工 表 面 之 间 必 须 保 持 一 定 间 隐 ， 间 队 的 宽度 由 工作 电 
压 、 加 工 量 等 加 工 条 件 决定 。 

2) 电 火 花 线 切割 机 床 加 工时 ， 必 须 在 有 一 定 绝缘 性 能 的 液体 介质 例如 煤 
油 、 星 化 油 、 去 离子 水 等 中 进行 。 要 求 介 质 较 高 绝缘 性 是 为 了 利于 产生 脉冲 
性 的 火花 放电 。 液 体 介 质 还 有 排除 间 隐 内 电 蚀 产物 和 冷却 电极 的 作用 。 钼 丝 
和 工件 被 加 工 表面 之 间 保 持 一 定 间 际 ， 如 果 间 际 过 大 ， 极 则 电压 不 能 击 罕 极 
则 介质 ， 则 不 能 产生 电 火 花 放 电 ; 如 果 则 隙 过 小 ， 则 容易 形成 短路 连接 ， 也 
不 能 产生 电 火 花 放 电 。 

3) 必须 采用 脉冲 电源 ， 即 火花 放电 必须 具有 脉冲 性 、 间 睦 性 ， 在 脉冲 间隔 
内 ， 使 则 际 介质 消除 电离 ， 使 下 一 个 脉冲 能 在 两 极 则 击 罕 放 电 。 


1.4.2” 线 切割 加 工 的 特点 与 应 用 汇 围 

1. 4 àl toT 6 4t s. 

线 切 割 加 工具 有 很 多 优点 ， 发 展 速度 很 快 ， 得 到 广泛 的 应 用 。 其 优点 如 下 : 

CIO 加 工 精 度 高 ” 线 切 制 是 通过 高 温 熔化 或 气 化 局 部 金属 而 达到 材料 的 切 
除 ， 因 此 工件 和 电极 之 间 没 有 切削 力 ， 工 件 不 存在 力学 变形 。 线 切割 采用 移动 
的 电极 丝 进行 加 工 ， 因 此 电极 丝 在 单位 长 度 上 的 损耗 较 少 ， 对 加 工 精度 的 影响 
也 小 。 线 切割 加 工 自动 化 程度 高 ， 可 以 对 影响 加 工 精度 的 加 工 参 数 (脉冲 宽度 、 
脉冲 间隙 、 加 工 电流 ) 进行 调节 和 控制 ， 提 高 切割 精度 。 

(20 可 加 工 形状 复杂 的 零件 ” 线 切 割 可 以 加 工 其 他 方法 难以 加 工 或 根本 无 
法 加 工 的 零件 ， 例 如 凸轮 、 异 形 模 、 冲 模 等 外 形 复杂 的 精密 零件 和 狭 缝 ， 尺 寸 
精度 可 达到 +0.01mm， 表 和 面 粗粮 度 Ra 为 1.25—2.5um. 
G) 材料 的 利用 率 高 ” 线 切割 加 工 的 切 颖 很 窗 ， 只 对 工件 进行 轮廓 切割 加 
实际 的 金属 腐蚀 量 很 小 ， 材 料 的 利用 率 高 ， 适 合 于 贯 重 金属 的 加 工 。 
2.， 线 切割 加 工 的 应 用 
线 切 割 广泛 应 用 于 加 工 各 种 硬 质 合金 和 淳 火 钢 冲模 、 样 板 、 各 种 复杂 的 外 
形 、 冠 颖 、 精 细 零 件 等 ， 可 多 件 肝 加 起 来 加 工 ， 并 能 获得 一 致 的 尺寸 。 因 此 ， 
线 切 制 工 艺 为 新 产品 试制 、 精 密 零 件 和 模具 的 制造 开 尽 了 一 条 新 的 途径 。 有 具体 
的 应 用 如 下 : 

D ALL REECRS "ug. HR. 

2) 加 工 成 形 工 具 ， 如 加 工 带 锥 度 型 腔 的 电极 板 、 微 细 复 杂 形 状 的 电极 和 各 
种 形状 的 样板 、 成 形 刀 有 具 。 

































































a 


e 











18 > 


第 1 章 多 轴 数 控 加 工 专业 知识 


3) 加 工 微细 孔 、 槽 、 罕 缝 等。 

4) 加 工 各 种 黎 有 金属 和 贯 重 金属 。 

5) 加 工 各 种 由 直线 组 成 的 直 纹 面 ， 如 圆锥 面 、 螺 旋 面 以 及 各 种 二 维 曲 面 等 。 

6) 同时 切割 止 凸 模 。 利 用 线 切 割 机 的 锥 度 切 割 功能 ， 可 一 次 加 工 出 达到 所 
需 配 合 间 际 的 一 副 剖 裁 用 四 凸 模具 。 


1.4.3 ”四 轴 数 控 线 切割 加 工 原理 


图 1-15 为 四 轴线 切割 数控 (NC) 加 工 原理 图 ， 在 NC 控制 装置 的 作用 下 ， 
TAE fHEX-Y Ure, b. PAIRE U- 了 方 同 移动 ,构成 4 轴 联 动 控 制 ， 
使 电极 丝 倾 斜 一 定 的 角度 ， 从 而 实现 锥 度 切 制 和 上 下 弄 形 鹤 面 形状 的 加 工 。 























NC 指 令 代码 
图 1-15 四 轴线 切割 数控 加 工 原 理 


1.4.4. 数控 线 切 割 加 工 的 工艺 内 容 


利用 线 切割 机 床 进行 加 工时 ， 经 营 会 遇 到 如 何 解决 加 工 速度 与 表面 粗糙 度 
的 矛盾 、 加 工 速度 的 提高 与 减少 电极 丝 损耗 的 矛盾 以 及 如 何 避 免 断 丝 等 问题 。 
要 正确 解决 这 些 问 题 ， 就 必须 制定 出 合理 的 线 切割 加 工 工艺 。 线 切割 加 工 工艺 
的 制定 包括 以 下 内 容 : 

l. 电极 丝 

电极 丝 的 粗细 影响 切割 疑 隙 的 宽窄。 电极 丝 直径 越 细 ， 切 疑 越 小 。 电 极 丝 
直径 最 小 的 可 达 G0.05mm， 但 太 小 时 ， 电 极 丝 强度 太 低 ， 容 易 折 断 。 一 般 采 用 
直径 为 0.1 一 0.3mm 的 电极 丝 。 

2. 电极 丝 移 动 速 度 

根据 电极 丝 移动 速度 的 大 小 分 为 高 速 走 丝线 切 制 和 低速 走 丝线 切 定 。 低 速 
走 丝 线 切 割 的 加 工 质量 高 ， 但 设备 费用 、 加 工 成 本 也 高 。 高 速 走 丝 时 ， 线 电极 
采用 高 强度 钼 丝 ， 钼 丝 以 8 一 10my/s 的 速度 作 往 复 运 动 。 在 加 工 过 程 中 钼 丝 可 重 
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复 使 用 。 低 速 走 丝 时 ， 多 采用 铜 丝 ， 电 极 丝 以 小 于 0.2m/s 的 速度 作 单 方向 低速 
移动 ， 电 极 丝 只 能 一 次 性 使 用 。 

3， 切 割 起 点 与 切割 路 线 的 选择 

切割 起 点 是 起 始 切割 点 ， 往 往 也 是 儿 何 图 形 的 终止 点 。 起 点 选择 不 当 会 使 工 
件 切割 表面 留 下 痕迹 。 起 始点 应 尽量 选 在 儿 何 图 形 的 扔 角 处 ， 选 在 工件 表面 粗糙 
度 值 要 求 高 的 一 侧 ， 且 尽 可 能 选 在 工件 切割 后 容易 修 磨 的 表面 上 。 

切割 路 线 的 选择 主要 以 防止 或 减少 工件 变形 为 原则 ， 一 般 应 考虑 使 靠近 装 
夹 这 一 边 图 形 为 最 后 切 制 。 在 一 般 情况 下 ， 最 好 将 工件 与 来 持 部 分 分 割 的 线段 
安排 在 切割 路 线 的 末端 。 

4.， 穿 丝 孔 的 选择 

穿 丝 孔 是 工件 上 为 穿 过 电极 丝 而 预先 外 出 的 小 孔 。 穿 丝 孔 的 大 小 应 便于 外 
孔 或 鱼 孔 加 工 ， 不 宜 过 大 或 过 小 , 一 般 在 3 一 10mm 范围 内 取 整 数值 。 穿 丝 孔 常 
作为 加 工 基准 ， 因 此 加 工 罕 丝 孔 一 般 在 较 高 精度 的 机 床上 进行 ， 或 采用 电 火 龙 
穿孔 ， 以 保证 穿 丝 孔 的 位 置 、 尺 寸 精度 。 

5. AAKA 

kit T BER LEGERE. MERRE, ERMER ESAK. RI 
人 尔 然 。 因 此 ， 根 据 不 同 工 件 的 加 工 要 求 选择 合适 的 脉冲 宽度 。 

脉冲 间隔 小 ， 使 切割 速度 提高 ， 但 会 给 排 眉 带 来 困难 ， 加 工 不 稳定 。 脉 冲 
间隔 大 ， 使 排 忆 有 充裕 的 时 间 ， 使 切割 速度 下 降 。 

放电 峰值 的 选择 会 影响 切割 速度 和 上 断 丝 。 低 速 走 丝 机 床 峰 值 电 流 一 般 为 
100~150A, KIX 1000A。 工 件 较 厚 、 粗 切削 时 采用 较 大 的 放电 峰值 电流 。 

空 载 电 压 的 大 小 会 直接 影响 到 放电 间 隐 的 大 小 ， 进 而 引起 切割 速度 和 加 工 
精度 的 变化 ， 对 断 丝 影响 也 较 大 。 当 电极 丝 直径 较 小 〈0.1mm)、 切 缝 较 窗 ， 或 
要 减 小 加 工 面 腰鼓 形 时 ， 应 选 较 低 的 空 载 电 压 ， 当 要 改善 扔 角 的 塌 角 时 ， 应 尽 
量 选择 较 高 的 空 载 电 压 ， 一 般 低 速 走 丝 机 床 选 150V。 


1.5 多 轴 数 控 加 工 机 床 

F 面 分 别 对 三 轴 、 四 轴 、 五 轴 数 控 加 工 机 床 以 及 车 铣 复合 加 工 机 床 的 特点 ， 
做 一 简要 介绍 。 
1.5.1 三 轴 数 控 加 工 机 床 

三 轴 连 动 的 机 床 是 处 Y. Z 三 轴 能 同时 在 运动 中 进行 加 工 的 机 床 。 是 最 党 


用 的 数控 机 床 ， 也 是 最 普通 的 数控 机 床 。 三 轴 数 控 加 工 机 床 通 常 分 为 立 式 、 革 
式 、 并 臣 两 用 式 3 种， 下面 分 别 加 以 介绍 。 
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]l. 立 式 数控 铣床 

立 式 数控 铣床 主体 部 分 由 底座 、 立 柱 、 教 座 、 工 作 台 、 主 轴 箱 等 组 成 ， 如 
图 1-16 所 示 。 立 式 数 探 铣床 主轴 轴线 垂直 于 水 平面 ， 这 种 铣床 占 数控 铣床 的 大 
多 数 ， 应 用 范围 也 最 广 ， 主 要 用 于 水 平面 内 的 型 面 加 工 。 

2.， 卧 式 数控 铣床 

了 中式 数控 铣床 的 主轴 轴线 与 工作 台面 平行 ， 主 要 用 来 加 工 箱 体 类 零件 ， 如 
图 1-17 所 示 。 一 般配 有 数控 回转 工作 台 以 实现 四 轴 或 五 轴 加 工 ， 从 而 扩大 功能 
和 加 工 范 围 。 卧 式 数控 铣床 相 比 立 式 数控 铣床 ， 结 构 复 杂 ， 在 加 工时 不 直观 。 


























gissa 
《5363B6 





图 1-16 ” 立 式 数控 铣床 图 1-17 卧 式 数控 铣床 
3， 立 卧 两 用 数控 铣床 
芯 卧 两 用 数控 铣床 的 主轴 轴线 可 以 变换 ， 使 一 台 铣 床 具 备 立 式 数 控 铣 床 和 中 
式 数 探 铣床 的 功能 ， 如 图 1-18 所 示 。 这 类 机 床 适 应 性 更 强 ， 应 用 范围 更 广 ， 尤 其 
适合 多 品种 、 小 批量 又 需 立 卧 两 种 方式 加 工 的 情况 ， 但 其 主轴 部 分 结构 较为 复杂 。 
1.5.2 ”四 轴 数 控 加 工 机 床 
四 轴 数 控 加 工 通过 具有 三 根 直 线 运 动 轴 六 Y. Z 轴 和 一 根 旋转 轴 4 轴 或 者 














B 轴 的 数控 加 工 机 床 来 实现 。 图 1-19 为 典型 的 四 轴 联 动 数控 机 床 。 


一 一 一 





, 
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图 1-18 立 卧 两 用 数控 铣床 图 1-19 ”四 轴 联 动 数 控 机 床 
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常见 的 四 轴 数 控 加 工 机 床 类 型 包括 3+1 形式 的 四 轴 联 动机 床 、 具 有 B 轴 的 
是 式 四 轴 加 工 中 心 ， 下 面 分 别 介 绍 。 

1. 3+1 形式 的 四 轴 联 动机 床 

这 类 机 床 是 在 三 轴 立 式 数 控 铣 床 或 加 工 中 心 上 ， 附 加 有 具有 一 个 旋转 轴 的 数 








控 转 台 来 实现 四 轴 联 动 加 工 ， 如 图 1-20 所 示 。 


~J 
= 
" 
< i 





数控 转台 安装 在 工作 台 上 数控 转台 装 夹 工件 
图 1-20 ”数控 转台 

由 于 以 立 式 铣床 或 加 工 中 心 作 为 主要 加 工 形 式 ， 所 以 数控 转台 只 能 算 作 是 
机 床 的 一 个 附件 。 这 类 机 床 的 特点 是 : 

1) 价格 相对 便宜 。 由 于 数控 转台 是 一 个 附件 ， 所 以 用 户 可 以 根据 需要 选 配 。 

2) 涛 来 方式 灵活 。 用 户 可 以 根据 工件 的 形状 选择 不 同 的 附件 ， 既 可 以 选择 
目 定 心 卡 盘 朔 夹 ， 也 可 以 选 配 单 动 卡 盘 或 者 伦 盘 装 夹 。 

3) 拆 秋 方 便 。 用 户 在 利用 三 轴 加 工大 工件 时 ， 可 以 把 数控 转台 拆 和 个 下 来 。 
当 需 要 时 可 以 很 方便 地 把 数控 转台 安装 在 工作 台 上 进行 四 轴 联 动 加 工 。 

立 式 加 工 中 心 可 以 选用 沈阳 机 床 厂 的 YMC850E 机 床 。 该 机床 的 特点 是 : 
结构 紧 次， 性 价 比 高 ， 如 图 1-21 所 示 。 
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1-21 沈阳 机 床 广 的 VMC850E 机 床 
2. AA B 轴 的 卧 式 四 轴 加 工 中 心 
图 1-22 所 示 为 日 本 三 井 精 机 的 HR-3C 卧 式 加 工 中 心 。 该 机 床 是 高 精度 加 工 中 
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心 。 它 米 用 全 闭环 控制 系统 。 反馈 元 件 古 精密 和 直线 光栅 不 和 圆 光 栅 ; 主机 采用 和 横 床 














号 、 框 架 式 动 立 柱 布 局 ， 分 度 转 合 采用 高 精度 多 齿 盘 数控 系统 














是 FANUC-11M. 


该 机 床 配 有 两 个 可 目 动 交 换 的 工作 合 , 当 左 工作 台 上 的 工件 处 于 加 工 状 态 时 , 操作 


























者 可 在 右 工 作 从 上 对 为 一 个 工件 进行 准备 工作 ,从 而 提高 加 工效 率 。 该 机 床 适 合 于 











箱 体 类 零件 的 加 工 ， 例 如 加 工 减速 箱 、 阀 体 以 及 需 多 和 面 加 工 的 零件 等 。 





图 1-22 日 本 三 井 精 机 的 HR-3C 卧 式 加 工 中 心 
1.5.3 hm ES D LA 
具体 内 容 见 1.2.2 W. 


1.5.4 车 铣 复合 加 工 机 床 





复合 加 工 是 机 械 加 工 领域 目前 国际 上 最 流行 的 加 工 工艺 之 一 ， 是 一 种 先进 
制造 技术 。 复 合 加 工 就 是 把 几 种 不 同 的 加 工 工艺 ， 在 一 合 机 床上 实现 。 复 合 加 
工 应 用 最 广泛 、 难 度 最 大 的 ， 是 车 铣 复合 加 工 。 竺 铣 复合 加 工 中心 相 当 于 一 全 














数控 车 床 和 一 台 加 工 中 心 的 复合 。 





图 1-23 为 车 铣 复 合 加 工 中 心 。 芋 铣 复合 加 工 中 心 的 车 床 主轴 和 铣削 主轴 头 都 
采用 市 编 权 器 、 能 精确 定位 和 锁 紧 的 电 主 轴 。 在 车 削 时 ， 车 床 主轴 市 动工 件 旋 转 ， 
铣 前 主轴 锁 票 ， 作 为 带 B 轴 的 车 床 刀 染 使 用 ， 而 在 铣 出 时 ， 和 车 床 主轴 则 反 过 来 作 





AJ A 轴 转 盘 使 用 。 






Billet 


图 1-23 马扎 元 Integrexe-420H EHR ADIP D 
]. EAIA toT t i A, 





与 第 规 加 工 设备 不 同 的 是 ， 一 台 车 铣 复 合 加 工 中 心 实 际 上 相当 于 


条 生产 
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线 ， 工 序 集中 是 复合 加 工 最 为 鲜明 的 工艺 特点 。 如 何 根 据 零 件 工艺 特性 和 车 钳 
复合 加 工 的 工艺 特点 制定 合理 的 工艺 路 线 、 闭 夹 方法 和 选用 合理 的 数控 刀具 ， 
是 实现 高 效 精密 加 工 的 关键 。 

2. X4 e te thA 

图 1-24 为 沈阳 机 床 的 HTMO3150iy 五 轴 车 铣 复合 机 床 ， 是 一 人 台 具 有 国际 先 
进 水 平 的 产品 。 其 主要 特点 是 具有 X. Y. Z B. C 五 轴 联 动 功能 ， 配 有 前 后 主 
轴 ， 是 一 种 具有 高 转速 、 高 精度 、 遍 刚性 的 复合 加 工 机 床 。 由 于 具有 了 轴 和 马 轴 
功能 ， 因 此 机 床 加 工 工艺 苑 围 广 ， 采 用 的 刀具 种 类 和 规格 较 多 ， 可 以 加 工 竹 其 、 
轴 类 零件 的 外 圆 、 内 孔 、 问 面 、 切 槽 、 蛙 纹 以 及 锥 面 、 圆 弧 曲 面 等 。 访 机床 的 显 
闭 特 点 是 可 以 钳 削 叶片 螺旋 面 、 加 工 偏心 零件 、 钳 赋 和 斜面 ， 特 别 适 用 于 军工 、 航 
天 、 和 衬 等 加 工 制造 行业 的 复杂 零件 的 加 工 。 零 件 经 一 次 装 夹 可 以 加 工 完成 全 部 
或 大 部 分 工序 ， 大 大 提高 了 工作 效率 ， 保 证 零件 的 加 工 精 度 。 
























































图 1-24 HTM63150iy 五 轴 车 铣 复 合 机 床 


图 1-25 为 德国 的 Mill 800 铣 车 复合 加 工 中 心 。 它 是 在 Mill800 L5 T) 
削 性 能 基础 上 ， 进 一 步 增 加 了 车 削 功 能 ， 可 实现 功能 强大 的 铣 车 复合 加 工 。 
为 了 满足 不 同 种 类 的 加 工 需求 ， 该 机 床 的 配置 非常 丰富 ， 包 括 : 铣 头 的 数控 
妃 轴 摆动 功能 (X100? )、 转 速达 5000r/min HAREK 主轴、 多 种 长 度 规 格 
的 棒 料 库 及 自动 送料 装置 、 顶 尖 和 虎 钳 合 二 为 一 的 数控 尾 座 、 目 动 下 料 装 置 、 
9000— 20000r/min 不 同 转速 的 电 主 轴 以 及 不 同 容量 的 思 库 系统 等 。Mil1800 不 但 
可 以 进行 复杂 的 五 轴 联 动 铣 前 加 工 ， 也 可 以 进行 立 式 或 卧 式 车 削 加 工 ， 一 次 上 
料 可 以 完成 6 面 完 全 加 工 。 其 最 大 可 加 工 棒 料 直径 达 100mm. 























图 1-25 德国 的 Mill800 铣 车 复合 加 工 中 心 
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图 1-26 为 德 马 吉 和 生产 型 车 铣 复 合 加 工 中心 GMX 200 S linear。 除 了 保留 
GMX linear 车 铣 加 工 系列 机 床 的 所 有 优点 外 ， 还 吸取 了 DMG 其 他 机 床 的 众 
多 人 优点。 集合 了 Siemens SolutionLine 和 ShopTurn 的 编程 控制 系统 ， 是 全 球 
独一无二 的 一 项 创举 。 德 马 吉 生产 型 车 铣 复合 加 工 中 心 GMX 200 S linear ET 
次 采用 图 形 辅 助 编程 技术 ， 解 除了 大 多 数 人 对 于 万 能 车 削 加 工 中 心 操 作 编 程 
复杂 的 顾 夸 ， 这 项 技术 可 以 应 用 于 零件 的 3D 模拟 加 工 ， 其 至 可 以 加 入 B 轴 
的 模拟 加 工 。 











图 1-26 德 马 吉 生 产 型 车 铣 复合 加 工 中 心 GMX 200 S linear 


1.6 kx 





本 章 对 数控 铣削 、 备 削 以 及 线 切 割 加 工 的 基本 原理 、 数 控 加 工 工 亏 参数 
的 设置 以 及 多 轴 数 控 机 床 特点 进行 了 简要 介绍 。 该 者 通过 学 习 ， 将 对 数控 多 
轴 加 工 的 理论 专业 知识 有 一 个 大 致 的 了 解 , 为 后 面 的 数控 加 工 实例 学 习 做 好 
准备 。 
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CATIA 具有 强大 的 数控 加 工 功能 ， 本 章 将 详细 介绍 CATIA V5 R20 数控 加 
工 基 础 知识 ， 包 括 加 工 环境 和 用 户 界面 、 三 轴 数 控 加 工 技术 、 多 轴 数 控 加 工 技 
本 和 车削 加 工 技术 ， 以 下 首先 介绍 加 工 界 面 及 设置 管理 。 











2.1 CATIA V5 R20 数控 加 工 界 面 及 设置 


CATIA V5 R20 数控 加 工 模 世 包括 和 车削 加 工 〈《Lathe Machining). 2.5 #6 

棱柱 加 工 (Prismatic Machining)、 曲 面 加 工 〈Surface Machining). E 2KJIH T. 

(Advanced Machining). NC 加 工 审视 (NC Manufacturing Review). STL 快速 
成 型 (STL Rapid Prototyping) 等 部 分 ， 能 实现 2.5—5 轴 的 数控 加 工 。 


2.1.1 进入 CATIA V5 R20 加 工 模块 





在 进入 数控 加 工 模 块 之 前 ， 弟 先 选 择 下 拉 有 亲 单 “工具 ”一 “选项 ”命令 ， 
将 选项 对 话 框 (图 2-1) 堪 侧 选项 栏 切 换 为 “加 工 ”， 单 击 “General ”选项 卡 ， 
选中 “Create a CATPart to store geometry” R WME. 


选中 “Create a CATPart to store geometry" 复 选 框 ， 系 统 会 自动 创建 一 个 毛坯 文件 。 
如 果 在 进行 加 工 前 ， 已 经 将 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 ， 则 应 取消 该 复 选 框 。 
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制造 的 数字 化 处 理 Design Changes 
Se [0D Smart NC mode 

















2-1 “选项 ”对 话 框 


2.1.2 CATIA V5 R20 数控 加 工 用 户 界 面 

启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 标 准 工 具 栏 上 的 打开 按钮 中 ， 打 开 选 择 文件 
对 话 框 ， 选 择 所 要 加 工 的 零件 实体 模型 (.CATPart) 文件 ， 单 击 “OK” 按 钮 ， 
打开 模型 文件 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Surface Machining" 
命令 ， 进 入 曲面 铣削 加 工 环境 。 
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2-2 CATIA V5 R20 数控 加 工 用 户 界面 
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CATIA V5 R20 数控 加 工 用 户 界 面 如 图 2-2 所 示 , 主要 包括 标题 栏 、 来 单 栏 、 
工具 栏 、 图 形 区 、PPR 特征 树 和 罗盘 等 ， 下 面 人 简单 介绍 与 加 工 有 关 的 选项 。 

1. PPR 特征 树 

在 CATIA V5 R20 中 ,“PPR” 特 征 树 记录 了 当前 制造 的 所 有 内 容 和 过 程 。 
几乎 所 有 制造 工作 台 的 特征 树 结构 基本 相同 ， 如 图 2-3 所 示 。 
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&- 5 MCGeormetry Part, 22.25.09 (NCGeometry Part, 22.25.09.1] 


= pesou rcesLidt 
ie 3-axis Iviachine.1 


T1 End Mill D 10 
图 2-3 “PPR” 特 征 树 
€ “ProcessList”《〈 过 程 清单 ): 用 于 记录 所 有 把 零件 从 毛坯 制 成 成 品 的 加 
工 操 作 、 使 用 的 相关 刀具 和 其 他 辅助 操作 。 
> “Part Operation”(〈 和 零件 操作 ): 用 于 记录 制造 资源 和 相关 参考 数据 。 
> "Manufacturing Program”( 制 造 过 程 ): 用 于 记录 堆 件 操作 所 执行 的 所 
8 JI BTE RI JJ He TR TE FR. 
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€ “ProductList”( 产 品 清单 ): 用 于 记录 所 有 被 加 工 堆 件 几 何 元 素 及 其 补 
宛 几 何 元 聚 的 CATPart 文件 。CATPart 文件 目 动 关联 零件 设计 操作 ， 文 件 中 的 
零件 实例 将 建立 在 ProductList HAF- 

€ "Resourcelist" (资源 清单 ): 用 于 记录 所 有 的 资源 ， 包 括 机 床 、 刀 其 和 
刀具 组 件 。 

选择 “Manufacturing Program.1” 市 点 ， 使 其 成 为 当前 节点 ， 可 插入 制造 过 
程 ， 包 括 加 工 操 作 、 刀 其 和 辅助 命令 。 男 外 ， 在 特征 树 上 双击 “ProductList” 
节点 下 的 条 目 ， 可 切换 到 和 零件 设计 工作 台 ， 根 据 设计 时 不 同 的 构建 ， 可 进行 零 
件 、 线 框 或 曲面 设计 的 编辑 修改 ;， 在 特征 树 下 双击 某 个 制造 市 点 可 切换 到 制造 
TER. 

2. X €4 

CIO "2g 4H" SER. 

D 在 特征 树 上 选中 “Part Operation” 节 点 ， 册 选择 亲 单 栏 中 的 “编辑 ”一 

“Part Operation.1” 对 象 命令 ， 弹 出 如 图 2-4 




















所 示 菜单 e 
N MEME Ems 
e “定义 "， 选 择 该 命令 进入 零件 操作 ide Children 
、 ssign Machine From File... 
( Part Operation ) 对 iü j [E o m api mà E- 
@ 取 消 PA Th i : X TÉ 该 命 使 * ft PR a dna i d tool changes 
^ Hry EAR p 。 EA 

TE AT JEHAN d u 图 2-4 “Part Operation.1" XJ: 5 ff. 

e “Hide Children": 选择 该 命令 隐 疾 零 
TFERTEBI T B Ee 


€ “Assign Machine From File...": 选择 该 命令 由 文件 为 零件 操作 指派 
机 床 。 

€ “Assign Machine from PPR...": 选择 访 命 令 由 树 状 目录 资源 列表 为 零件 
指派 机 床 

2) 在 特征 树 上 选中 “Manufacturing Program” 节 点 ， 再 选择 菜单 栏 中 的 

“编辑 ”一 “Manufacturing Program.1” 对 象 命令 ， 弹 出 如 网 2-5 所 示 沈 单 。 

在 特征 树 上 选中 茶 个 操作 下 点 ， 再 选择 来 单 栏 中 的 “编辑 ”一 有 某 个 操作 .1 
对 和 象 命令 ， 弹 出 如 图 2-6 Hrs. 

e “定义 ”: 选择 该 命令 进入 加 工 操作 定义 对 话 框 。 
“取消 激活 ?: 选择 该 命令 使 加 工 操作 的 壮 示 和 输出 处 于 非 激活 状态 。 
“Hide Children": 选择 该 命令 隐藏 加 工 操作 的 子 世 局 。 
“ Assign a Feature...": 选择 该 命令 指派 加 工 操 作 的 特征 。 
“Replace Tool...": 选择 该 命令 在 加 工 操 作 中 变换 刀具 。 
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将 


取消 激活 
Hide Children 


e Start Video Simulation using NC Code 
*À Simulate Machine using NC Code 


+À Replay Tool Path 
eu Start Video Simulation using Tool Path 
*À Simulate Machine using Tool Path 


Compute Tool Path 


Remove Tool Path 


& Lock Children 
Unlock Children 
Lock Tool Path 
Unlock Tool Path 


Remove Video Result REX. 
Generate NC Code Interactively Hide Children 
Display NC File Assign a Feature... 


Replace Tool... 
&* Generate Tool Changes 


Delete Generated Tool Changes *N Replay Tool Path 


Compute Tool Path 


$$ Generate Machine Rotations Remove Tool Path 
Delete Generated Machine Rotations Lock 
Lock Tool Path 
Import APT, Clfile or NC code Pack Tool Path 


(= Merge PP Instructions... EN deo Result 





Delete unused indices Start video simulation É 
图 Process Table al. Starts Machine Simulation 
Expand tree to machining operations Import APT, Clfile or NC code 


图 2-5 "Manufacturing Program.1" XJ2ezér& — 图 2-6 加 工 操 作 .1 IARE 


€ "Replay Tool Path”: 选择 该 命令 演示 轧 其 路 丛 。 

@ "Compute Tool Path": 选择 该 命令 在 加 工 操作 中 计算 刀 共 路 径 。 

€ "Remove Tool Path": 选择 该 命令 在 加 工 操 作 中 删除 已 计算 的 刀具 路 径 。 
e 

o 





“Lock Tool Path": 选择 该 命令 将 锁定 加 工 操作 中 的 所 有 参数 设置 。 
“Remove Video Result": 选择 该 命令 删除 所 有 已 存储 的 加 工 操作 材料 去 
除 视频 模拟 结 
《2)“ 插 入 ”菜单 “选择 蘑 单 栏 上 的 “插入 ”命令 ， 
SRI "AU xe, WK 2-7 Wr. ns , 
€ "Machining Operations”( 加 工 操作 ): 加 工 操 — oni : 
作 下 拉 菜 单 的 内 容 根 据 不 同 的 工作 台 有 不 同 的 内 容 ,将 Mediagsarcs o? 
在 以 后 详细 叙述 。 图 2-7 “插入 ”菜单 
€ "Auxiliary Operations”( 辅 助 操 作 ): 用 于 设置 
加 工 辅 助 操作 。 
@ "Machining Features”( 加 工 特征 ):“Milling Features”( 铣 前 特 征 ) wë 
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择 该 命令 插入 铣 前 类 型 的 加 工 操 作 。“Machining Axis System”( 加 工 轴 系 统 ) 选 
择 该 命令 插入 加 工 坐标 轴 系 统 。 

G) “工具 ”菜单 ”选择 菜单 栏 上 的 “工具 ”命令 ， 弹 出 “工具 ” 沫 单 ， 如 
图 2-8 所 示 。 


Machining Tools d 
图 2-8 " LE" KY 


“公式 ...” 选择 该 命令 编辑 参数 和 公式 。 
“RR”: 选择 该 命令 抓 取 图 像 。 

C”: Eo MA QE iuh 

“实用 程序 : 选择 该 命令 进入 批 处 理 功 能 。 

“ 目 定 义 .… ， 选 择 该 命令 进行 用 户 加 工 环境 的 设置 。 

“可 视 化 过 滤器 ，， : 选择 该 命令 管理 可 视 化 过 滤器 。 
“选项 ...” 选择 说 命令 进行 NC 制造 模块 的 设置 。 
“标准 ...” 选择 该 命令 访问 标准 (一 般 标准 、 绘 图 标准 等 )。 
“会 议 ” 选择 该 命令 进入 会 议 功能 


3. LEH 

下 面 仅 介绍 常用 的 与 制造 有 关 的 工 其 矿 : 

(1) “Manufacturing Program”( 制 造 过 程 ) 工 具 栏 ”用 于 建立 制造 过 程 和 
零件 操作 ， 如 图 2-9 所 示 。 

€ Part Operation Z4 9: 用 于 添加 零件 操作 ， 包 括 机 床 、 工 件 坐 标 系 和 有 零 
T FCR: 

€ Manufacturing Program 按钮 图 : 用 于 在 单个 零件 中 添加 制造 过 程 
(Manufacturing Program)， 然 后 插入 所 有 必要 的 制造 条 目 ， 包 括 加 工 操 作 、 换 刀 
和 后 置 处 理 指示 等 。 

(2) * Geometry Management” JLH EH) 工具 栏 ” 用 于 在 建立 加 工 操作 过 
程 中 ， 需 要 用 到 一 些 辅助 几何 元 素 ， 如 图 2-10 所 示 。 
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图 2-9 “Manufacturing Program” 图 2-10 "Geometry Management" 

(制造 过 程 ) 工 具 栏 (几何 管理 ) 工具 栏 
Creates rough stock 按钮 国 : 用 于 在 零件 周 于 建立 最 小 的 长 方 体毛 坯 。 
Inserts an STL file JZ 498: 用 于 将 STL 数据 文件 插入 到 零件 中 。 
Creates a stock by offset 1Z HL): 用 于 通过 对 加 工 目 标 零 件 进行 俩 移 建 











Points Creation Wizard 按钮 &&: 用 于 建立 点 。 
Limit Lines Projection Wizard žil c$: 用 于 建立 投影 线 。 
Limit Lines Creation Wizard 按钮 eS 用 于 建立 曲线 。 
(3) “Machining Operations” CWCH) CH= ”用 于 定义 相关 加 工 操作 ， 
即 加 工 工 序 ， 如 图 2-11 所 示 。 有 关 命 令 按钮 舍 义 将 在 下 文 应 用 中 具体 讲解 。 
| Machining Operations 最 图 
MV RISE S gar 


图 2-11 “Machining Operations" CJ CH4) 工具 栏 


(4) “NC Output Management" (NC 输出 管理 ) 工具 栏 ” 用 来 验证 刀具 路 径 
或 产生 NC 输出 ， 如 图 2-12 Bro. 




















NC Output Management 


mm PS m TH gg 





图 2-12 “NC Output Management" (NC 输出 管理 ) 工具 栏 


Tool Path Replay JEH» È: 18757) H.E fe LR. 

Generate NC Code in Batch Mode TZ ILES: 批 处 理 模 式 创 建 NC RI. 
Generate NC Code Interactively JZ4l25: 交互 模式 创建 NC 代码 。 
Generate Documentation 按钮 各 后 成 HTML 格式 NC 加 工 报表 文件 。 
Screen Capture JH $A: 在 屏幕 上 抓 取 JPEG 格式 图 像 。 





2.2 CATIA V5 R20 数控 加 工 的 一 般 流程 





利用 CATIA V5 R20 进行 数控 加 工 应 遵循 一 定 的 加 工 流 程 , 如 图 2-13 所 示 。 
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ne NE 
CAD— — | ED 


建立 毛坯 零件 
| CAM —-— 


定义 零件 操作 













定义 几何 参数 | | 定义 刀具 参数 几何 | | 定义 进 给 率 定义 刀具 路 径 参 数 S3IEJBB 71278 





生成 刀具 路 径 


刀具 路 径 仿真 
与 实体 验证 
Y 满 足 设计 要 求 


OE | 
图 2-13 CATIA V5 R20 数控 加 工 流程 
下 面 将 数控 加 工 流 程 中 的 相关 内 容 作 一 个 简单 介绍 。 
2.2.1 创建 毛坯 零件 
毛坯 用 于 表示 被 加 工 零件 毛 坏 的 几何 形状 ， 是 系统 计算 刀 轨 的 重要 依据 。 


创建 毛坯 零 件 是 指 在 零件 周围 建立 最 小 的 长 方 体毛 坏 , 该 毛坯 将 用 于 加 工 坯料 ， 
加 工 完成 后 毛 坏 零 件 的 几何 参数 应 与 目标 加 工 零件 的 几何 参数 一 致 。 

的 Creates rough stock 按钮 国 ， 系 统 阐 出 “Rough 

Stock” 对 话 框 ， 单 击 “Part body” 文 本 框 ， 选 择 

“Rough Stock” 对 话 框 下 部 将 显示 毛 坏 尺寸 ， 如 图 2-15 所 示 。 话 者 可 根据 需 
要 编辑 毛坯 尺寸 数值 。 














创建 毛 坏 零件 的 步骤 如 下 : 
一 个 目标 加 工 零 件 ， 如 图 2-14 所 示 。 


1) 单 击 “Geometry Management” 工 具 栏 上 
2) 在 图 形 区 用 一 个 线 框 包 围 整个 零件 ， 2714 选择 目标 加 工 专 什 
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3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 “确定 ” 控 钮 ， 创 建 的 毛坯 零 件 如 图 
2-16 所 示 。 








n i -— 
Rough Bod —Á BÓ 2 = 


&fDestination: |NCGeometry_part2_22.06.44 
Part body: | Part2\ 季 件 几何 体 ] 
Axis 














„Select 

m Definition of the Stock 
X mim[:59.568mm ^ LélXmax[55753mm [e DX[215.321mm Eel 
Y mim[-59.568mm ^ Fe] Y max: [59.568mm [A DY: [119.136mm [H 


Sms| 2m] 























图 2-15 “Rough Stock” 对 话 框图 图 2-16 创建 的 毛 坏 零件 
2.2.2 定义 零件 操作 


定义 零件 操作 主要 包括 选择 数控 机 床 ， 定 义 加 工 坐 标 系 ， 定 义 目 标 加 工夫 
件 、 创 建 毛 坯 零件 ， 选 择 夹具 和 创建 安全 平面 等 。 

双击 特征 树 P.P.R.HH “Process” 13 zi F H “Part Operation] " 15 5i, 9$ H “Part 
Operation" Xj ihfE, Al 2-17 Bros. 











i 
Part Operation 


Name: Part Operation.1 
Comments: TRR 


$l [Default reference machining axis for Part Operation — 
à [NSSetup-Roughing 22085 | 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
©) No design part selected 

向 No stock selected 





C d No fixture selected (for simulation only) 


z | No safety plane selected 


a No traverse box plane selected 





a No transition plane selected 


NH, No rotary plane selected 

















图 2-17 “Part Operation” 对 话 框 


“Part Operation ”对 话 框 中 相关 选项 含义 如 下 : 
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]. 选择 机 床 

选择 机 床 指 选择 数控 加 工 所 用 的 机 床 种 类 和 型 号 。 选 择机 床 的 步骤 如 下 : 

单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 选择 机 床 按钮 日 ， 弹 出 “Machine Editor" 
对 话 框 ， 如 图 2-18 所 示 。 





x 
Machine Editor 


fe iN 2| d us 
















Home point X : [orm 全 


Home point Y : [omm 


| 


| Home point Z : [100mm 


| 


Orientation I: [o 


Orientation J: [o 


ai [4| | 4E DIE A 





Orientation K: [1 


| 








az oss| am| 
图 2-18 “Machine Editor” 对 话 框 


“Machine Editor” 对 话 框 中 选项 按钮 含义 如 下 : 
€ 3-axis Machine žie]: 三 轴 联 动机 床 。 
3-axis With Rotary Table Machine 4H æl: 四 轴 联 动机 床 。 
5-axis Machine TZ: 五 轴 联 动机 床 。 
Horizontal Lathe Machine 按钮 至 : 水 平 〈 卧 式 ) Æ. 
Vertical Lathe Machine Deprecated 按钮 昌 : 立 式 车 床 。 
Multi-slide Lathe Machine Zl: ZERK. 

€ Assign a machine from file selection TZ£flg|: ( 单 击 该 按钮 ) 打开 “选择 
文件 ”对 话 框 ， 导 入 现 有 的 机 床 参 数 文件 。 

€ Assign a machine from ResourcesList selection 按钮 氏 |:〈 单 击 该 按钮 ) 在 
特征 树 上 选择 用 户 已 经 创建 的 机 床 。 

2. 定义 加 工 坐 标 系 

加 工 坐标 系 是 指 以 加 工 原点 为 基准 建立 的 坐标 系 。 加 工 原点 也 称 为 程序 原 
点 ， 征 指 零件 竣 夹 好 后 ， 相 应 的 编程 原点 在 机 床 举 标 系 中 的 位 置 。 

定义 加 工 坐 标 系 的 步骤 如 下 : 

1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 Default reference machining axis for Part 
Operation.l {Z4 Æl, 34H “Default reference machining axis for Part Operation.1 " 
对 话 框 ， 如 图 2-19 所 示 。 
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NC Output Parameters 


O Origin Number : fı A Group : [ E 
ORE] 3 取消 | 








图 2-19 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 


2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 
红色 敏感 区 , 从 绘图 区 选择 相应 的 对 象 或 区 域 作为 加 工人 符 标 系 。 例如 在 “Default 
reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 的 “Axis Name” 文 本 框 中 
输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名称 如 图 2-20 所 示 ， 单 击 红 色 举 标 原 点 ， 
选择 图 2-20 所 示 的 点 作为 坐标 原点 ， 此 时 “Default reference machining axis for 
Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 由 红色 变 成 绿色 ， 表 示 已 定 
义 加 工 华 标 系 ， 如 图 2-20 所 不 。 























Axis Name : [NC machine axi 








b 选择 坐标 原点 


FREEZE TR AA pg Jes ea 
NC Output Parameters 
LJ Origin Number : ho E group : 
3 确定 | 3 EUR | 














图 2-20 ”定义 加 工 坐 标 系 示意 图 


3. 设置 几何 参数 

(1) 目标 加 工 零 件 (“Design part for simulation"? 表示 加 工 完 成 后 的 零件 ， 
最 好 将 其 选 作 一 个 实体 。 创 建 目 标 加 工 零件 如 网 2-21 所 示 。 其 步骤 如 下 : 

在 “Part Operation” 对 话 框 中 ， 单 击 Design part for simulation 按钮 回 ， 系 
统 目 动 隐藏 “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 檬 型 作为 目标 
加 工 零 件 ， 然 后 双击 空 息 处 返回 “Part Operation" XJ itf. 
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P.P.R. 






mum : 
E- as ProcessList j 
M s I 
-ls ProductList 选择 实体 模型 
的 NCSetup Roughing 22.5640 (NCSetup_Roughing_22.56.40.1) 3 


s Roughing (Roughing.1) 


S-F Roughing 也 可 在 特征 树 上 单 击 





LN NCGeornetry Roughing 22.56.40 (NCGeometry Roughing, 22.56.40.1) 


ResourcesList 





图 2-21 创建 目标 加 工 委 件 
(2) 创建 毛坯 零件 (“Stock “毛坯 零件 ”是 指 加 工 中 所 使 用 的 毛坯 形 
状 ， 不 一 定 要 完全 与 实际 加 工 中 的 毛 坏 一 样 。 创 建 毛 坏 零 件 的 步骤 如 下 : 
Æ “Part Operation ”对话 框 中 ， 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自 动 隐藏 “Part 
Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 毛坯 作为 毛 坏 零件， 如 图 2-22 所 示 ， 
然后 双击 宇和 白 处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 


lg P.P.R. 
mm p 
| BE ProcessList 


T- pig ProductList 











选择 实体 毛坯 


mew NCSetup Roughing 22.5640 (NCSetup Roughing 22.56.40.1) 


s Roughing (Roughing.1) andit » 
p 
=- Roughing Á P 
Pus 


二 ” ”也 可 在 特征 树 上 单 击 
选择 ， 选 择 Rough Stockl 


mw TX 平面 
[3 FAFE 2 
IY Rough stock.1 


出 -全 NCGeometry Roughing 22.56.40 (NCGeometry Roughing 22.56.40.1) 


Resources ist 
图 2-22 创建 毛坯 零件 

(3) 创建 安全 平面 ”安全 高 度 是 为 了 避免 思 具 人 页 撞 工 件 或 夹具 而 设 定 的 局 
度 ， 即 在 之 办 上 的 偶 移 值 ， 由 安全 平面 定义 。 在 铣 前 过 程 中 ， 如 果 刀 有 具 需要 转 
移 位 置 ， 将 会 退 到 这 一 高 度 ， 然 后 再 进行 G00 插 补 到 
下 一 个 进 刀 位 置 。 一 般 情 况 下 ， 这 个 高 度 应 大 于 零件 
的 最 大 高 度 〈 达 到 零件 的 最 高 表面 )。 

创建 安全 平面 的 步骤 如 下 : 

1) 单 击 Safety plane 按钮 二 ， 系 统 提 示 “Select a 
planar face or point to define the safety plane", 一 般 选 择 图 ?-23 创建 的 安全 平面 
毛坯 上 表面 ， 系 统 创 建安 全 平面 如 网 2-23 Pra. 

2) 右键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “Offset.……” 命 
令 ， 如 图 2-24 所 示 。 
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3) 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 “Thickness” 文 本 框 中 输入 偏 移 
值 ， 然 后 早 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 创建 的 安全 平面 如 图 2-25 所 示 。 











2 
Edit Parameter Em, 

Thickness [20 ES 

ORE] Hu | 


2-25 创建 的 安全 平面 















2-24 ^" 


2.23.3 定义 加 工 参 数 

1. 设置 几何 参数 

几何 参数 是 指 加 工区 域 及 其 相关 参数 ， 可 通过 加 工 对 话 框 中 的 几何 参数 选 
项 卡 进行 定义 ， 例 如 单 击 “Roughing.x”( 必 xx” 人 代表 有 某 个 阿拉 人 数字 ， 下 同 ) 对 
话 框 中 的 电 稚 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 〈1)， 如 图 2-26 所 示 。 加 工 方法 不 同 ， 
几何 参数 选项 不 同 ， 有 关 儿 何 参数 将 分 别 在 相应 的 加 工 操作 中 介绍 。 











Position: 


Offset (96. ): 


Minimum thickness to machine: 








m Limit Definition 


9 wr | Preview | ð ”取消 | | 
图 2-26 ”几何 参数 选项 卡 (1) 
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2. 定义 刀具 参数 
在 加 工 过程 中 ， 刀 有 具 是 从 工件 上 切除 材料 的 工具 ， 因 此 定义 刀具 是 CAM 
编程 的 重要 内 容 之 一 。 

单 击 “Auxiliary Operations" T E EB 于 按钮 右 下 角 的 黑色 三 角 ， 展 开 
如 图 2-27 所 示 的 刀具 类 型 工具 柱 , 利 用 该 工具 栏 可 选择 创建 所 需 的 思 其 类 型 。 
s 08 ToT 51 Lt 
图 2-27 刀具 类 型 工具 栏 

单 击 “Auxiliary Operations” 工 具 栏 上 所 要 创建 的 刀具 类 型 按钮 (例如 End 
Mill Tool Change 按钮 日 2. 在 特征 树 上 选择 插入 刀具 的 广 点 (如 :“ResourcesList”)， 
弹出 “Tooling creation” 对 话 框 ， 如 图 2-28 所 示 。 

















1$ à | 


Name : T2 End Mill D 10] 


Comment : 


Tool number : 2 2 


DD Ball-end tool 








图 2-28 “Tooling creation” 对 话 框 

e "Name": 用 于 输入 刀 其 名 称 。 

€ "Comment": 用 于 输入 刀具 的 说 明 。 

€ “Tool number”: 用 于 输入 新 建 刀 有 共 的 编号 。 

单 击 “More” 按 钮 ， 展 开 “Tool creation” 对 话 框 ， 用 于 设置 刀具 的 具体 人 参 
数 ， 下 面 简单 加 以 介绍 。 

(1)“Geometry” 选 项 卡 “Geometry” 选 项 卡 用 于 议 置 刀具 直径 、 刀 有 具 加 
fü. JJ E& L. WIBUZJHERBRE 思 、 长 度 /、 刀 柄 本 体 直径 、 外 部 直径 和 切削 角度 
等 参数 ， 如 图 2-29 所 示 。 

(2) “Technology” IWF “Technology” 选 项 卡 用 于 设置 切削 只 数量 、 
JA WRIA An Dm. JR MMWR 7J.HSE fS IBURLABR RE. JAM 
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Tl. JJ Ran, WK 2-30 pm. 
(3) “Feeds & Speeds” IWF “Feeds & Speeds” 选 项 卡 用 于 设置 粗 加 工 
dez JN. Ed. 
和 类 加 工时 的 进 给 量 和 切削 速度 ， 如 几 2-31 Brzn. 
(4)“Compensation” 选 项 卡 “Compensation” 选 项 卡 用 于 定义 刀具 补偿 
“Id” 和 补偿 编写 ， 如 图 2-32 所 示 。 
Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp f> Geometry | Technology | Feeds & Speeds |comp En 
Nominal diameter (D): [10mm E] Number of flutes : | 习 
Corner radius (Rc): 2mm Way of rotation : [Right hand "| 
Overall length (L): [100mm E Machining quality : [Either "| 
Cutting length (Lc): [50mm ex Composition : [one piece "| 
Length (l): [60mm E Tooth material : [High speed steel -| 
Body diameter (db): [15mm z3 Tooth description : O) 
Non cutting diameter Ond:fomm Ø Tooth material desc. : | 
Axial tool rake angle : [odeg E] 
Radial tool rake angle : [odeg E 
Max plunge angle : [120deg E] 
Max machining length : [omm 
Max life time : [os E 


Coolant syntax : | 
Weight syntax : | 











图 2-29 “Geometry” 选 项 卡 图 2-30 “Technology” 选 项 卡 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |cemp nd 
@ Finishing cutting speed : [mm — LH 
O Finishing spindle speed : [tunm HA 
@ Finishing Feedrate per Tooth: [ommtum H 
O Finishing Feedrate : [ommtm H 


Axial depth of cut for finish: [omm 


Radial depth of cut for finish : [omm 


® Roughing cutting speed : [omm — EL 
(O Roughing spindle speed : [tunm —— EH 
& Roughing Feedrate perTooth: [ommtum Le 
(O Roughing Feedrate : [ommtm H 


Axial depth of cut for rough: [omm 


Radial depth of cut for rough : [omm z] 


Max machining feedrate : 100000mm mn 





图 2-31 “Feeds & Speeds” XE M-F 图 2-32 “Compensation” 选 项 卡 
3. 定义 进 给 率 
为 了 保证 零件 表面 的 加 工 质量 和 生产 率 ， 在 一 个 刀具 路 径 中 一 般 有 多 种 刀 








$828 CATIAV5R20 多 轴 数 控 加 工 基础 


具 运 动 类 型 ， 如 快速 、 进 刀 、 切 削 、 退 刀 等 。 

在 CATIA V5 R20 中 可 通过 加 工 对 话 框 中 的 进 给 座 参 数 选 项 卡 设置 。 下 面 
以 “Roughing”( 粗 加 工 ) 为 例 来 加 以 介绍 。 S * Roughing.x " o if EP H7 Sas, 
切换 到 进 给 率 参 数 选项 卡 (1)， 如 图 2-33 Bron. 











Bus] | 1: | 2e | | MEP | 
Feedrate 

后 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: 300mm. mn 
Machining: 


Retract: 





Slowdown rate: | 100 全 | 
Uni: Linear v | 


Feedrate reduction in corners 
口 Feedrate reduction in c 
Reduction rate : 


Distance before corner ue 


Distance after corner : 





Spindle Speed 
后 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


后 Spindle output 





图 2-33” 进 给 京 参 数 选 项 卡 (1) 

1) 进 给 率 (“Feedrate”) 用 于 设置 刀具 的 进 给 速率 ， 包 括 以 下 选项 : 

€ "Automatic compute from tooling Feeds and Speeds”: 选中 该 复 选 杠 ， 系 
统 将 日 动 设 置 刀 具 进 给 速率 的 所 有 参数 。 

€ "Approach": 用 于 设置 刀具 从 安全 平面 移动 到 工件 表面 时 的 速度 ,单位 
通 币 为 mm min (mm/min). 

e “Machining”: 用 于 输入 刀具 切 前 工件 工作 时 的 速度 ， 单 位 通 第 为 mm min 

(mm/min). 

@ “Retract”: 用 于 设置 退 刀 速度 ， 单 位 通常 为 mm min (mm/min). 

e “Slowdown rate": HF wE EHK. 

e “Unit”: 用 于 选择 进 给 速度 的 单位 ， 包 括 “Linear” 和 “Angular” 选 项 。 

2) 拐角 减速 (“Feedrate reduction in corners") 用 于 设置 加 工 扔 角 时 降低 进 
给 率 参 数 ， 包 括 以 下 选项 : 

€ “Feedrate reduction in corners": 选中 该 复 选 框 , 系统 将 激活 抛 角 减 速 参 数 。 














HA 
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€ "Reduction rate”: 用 于 输入 降低 进 给 率 的 比率 值 。 

@ “Minimum angle": 用 于 输入 降低 进 给 速度 的 最 小 角度 值 。 

© "Maximum radius": 用 于 输入 降低 进 给 速度 的 最 大 圆 角 半径 。 

€ "Distance before corner": 用 于 和 输入 距离 值 ， 该 值 表 示 加 工 抛 角 表 多 远 
开始 降低 进 给 速度 。 

€ "Distance after corner": 用 于 输入 距离 值 ， 该 值 表示 加 工 抛 角 后 多 远 开 
始 提高 进 给 速度 。 


3) EMPER (“Spindle Speed”) 用 于 设置 主轴 转速 ， 包 括 以 下 选项 : 


@ 
2 
@ 
@ 
@ 


4. 


“ Automatic compute from tooling Feeds and Speeds”: 选中 该 复 选 枉 ， 系 


统 将 目 动 设置 主轴 转速 。 


“Spindle output": 选中 该 复 选 框 ， 用 于 日 定义 主轴 参数 。 
“Machining” 用 于 输入 主轴 转速 。 

“Unit”: 用 于 选择 主轴 转速 的 单位 。 

定义 刀具 路 径 和 参数 














定义 思 其 路 径 参 数 束 是 通过 定义 一 些 参数 来 规定 刀具 在 加 工 过 程 中 所 走 的 
轨迹 ， 根 据 不 同 的 加 工 方 法 ， pie 数 也 有 所 不 同 。 

例如 单 击 “Roughing.x” 对 话 框 中 的 让 外， 切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 
i “Machining”, “Radial”, “Axial”, “Zone”, “Bottom” JI “HSM” WIN, dH 
图 2-34 所 示 。 








Name: [Reughing.5 
Comment: | 无 描述 


fu | | tet | tà. | B6 | 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 
Machining mode: By Area - [outer part and pocl v| ? 
Tool path style: [Heic | 
C Distinct style in pocket Helical 


Machining tolerance 
Cutting mode: 


Helical movement: 








9 确定 | Preview | 3 Rus | 
图 2-34 ”刀具 路 径 参 数 选 项 卡 
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HJJ RJK ELPRE EJ 187J CV 2 JIWA. E 
时 刃 共 进行 非 切削 运动 ， 与 工件 表面 没有 接触 。 进 刀 、 退 刀 设 置 的 正确 与 个 对 
加 工效 率 、 刀 有 具 寿 命 以 及 加 工 零 件 的 质量 有 很 大 关系 。 

例如 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 和 5, 切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选项 卡 (1)， 
如 图 2-35 所 示 。 








Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 


Mode: [Build by user "| 








9 wx | Preview | © Ro || 
图 2-35 进 妃 、 退 思路 径 选 项 卡 (1) 


进 刀 、 退 思路 从 选项 卡 有 关 选 项 信义 如 下 : 

1)“Mode”( 模 式 ) 下 拉 列 表 用 于 选择 进 妨 、 退 思 模 式 ， 包 括 以 下 选项 : 
© "None": 选择 不 设置 进 思 或 退 思 路 任 。 

“ Build by user": 用 于 目 定 义 进 刀 或 退 刀 路 径 。 

“ Horizontal horizontal axial": 选择 水 平 -水 平 - 轴 问 进 思 或 退 思 方 式 。 

^ Axial": 选择 轴 同 进 思 或 退 思 方式 。 

“Ramping”: 选择 螺旋 进 刀 或 退 刀 模式 。 

2) JLA BRIER ZEN: 

e ”到 : 相 切 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 与 零件 加 工 表面 相 切 的 进 思路 径 。 
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e |i: 垂直 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 垂直 于 前 面 一 个 已 经 添加 的 刀 
具 运 动 的 进 刀 路 径 。 
e :-. 轴线 运动 。 单 击 该 按钮 ， 增 加 一 个 与 刀具 轴线 平行 的 进 刀 或 退 刀 





e (| 圆 弧 运动 。 用 于 在 其 他 运动 〈 轴 线 运 动 外 ) 之 前 增加 一 条 圆 弧 路 径 。 
e B): 单 击 该 按钮 ， 可 以 根据 文本 文件 中 的 点 来 设置 退 刀 路 径 。 

e ©: EAJ EFES. RÉTSIL TRSEFUPREGE TIBI BARS AD. 
本 本 指定 方 丫 直线 运动 。 用 于 指定 一 条 直线 或 者 设置 运动 丫 量 来 傅 定 




















e "mi 用 于 清除 用 户 目 定义 的 所 有 进 刀 或 退 刀 运动 。 

e a: 用 于 清除 用 户 自 定义 的 上 一 条 进 刀 或 退 刀 运动 。 
2.2.4 ”刀具 路 径 仿真 与 播放 模式 

刀具 路 径 仿真 可 以 直观 地 观察 刀具 运动 过 程 , 以 检验 各 种 参数 定义 的 合理 性 。 

在 特征 树 中 选择 加 工 操作 市 点 ， 然 后 单 击 “NC Output Management" TH 
栏 上 的 Replay Tool path 按钮 唯 ， 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 ， 如 图 2-36 Pro. 
a O conem: 




















Current 15297 zu 


Ed [25 | 


Feedrate -1500mm mn 

X-24.659mm Y-22.491mm Z-40mm 

I=0 J=0 K-1 

Machining time = 42mn 51.4952s Total time = 45mn 20.921s 


Quz 
图 2-36 “Roughing.1” 对 话 框 


1) “Tool animation ”用 于 控制 思 具 运动 ， 包 括 以 下 按钮 : 
e «. 刀具 位 置 恢复 到 当前 加 工 操 作 的 切削 起 点 ， 可 使 用 功能 键 FS 进行 








快捷 操作 。 
e *: 刀具 运动 癌 后 播放 ， 可 使 用 功能 键 F6 进行 快捷 操作 。 
e "| 刀具 运动 停止 播放 ， 可 使 用 功能 键 FA 进行 快捷 操作 。 
e 上 : 刀具 运动 癌 前 播放 ， 可 使 用 功能 键 F7 进行 快捷 操作 。 
e ”: 刀 只 位 置 恢复 到 当前 加 工 操作 的 切削 终点 ， 可 以 使 用 功能 键 FS Xt 
行 快捷 操作 ， 


2) 刀具 路 径 仿 真 的 播放 模式 见 表 2-1。 


M o 
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表 2-1 刀具 路 径 仿真 的 播放 模式 





连续 播放 模式 , 从 刀具 起 点 到 终点 ， 
所 有 走 刀 关 型 不 间断 播放 


按 平 面 进行 播放 ， 对 于 多 层 刀 有 具 路 
径 ， 逐 层 进行 显示 
按 刀 位 点 播放 ， 刀 具 在 刀 位 点 停止 ， 


需要 再 次 单 击 加 Hom A o 


kg | H | 按钮 | H3 





以 刀具 进 给 模式 播放 刀具 路 径 


以 后 处 理 指令 Stop〈 停 机 ) 来 播放 





H. M 4A 
刀具 路 径 刀 共 的 切面 路 径 
只 显示 最 后 的 刀具 位 置 显示 所 有 刀 位 点 处 的 轴线 


显示 所 有 刀 位 点 处 的 刀具 显示 加 工 曲面 ,适用 于 切面 显示 模式 


显示 加 工 曲面 和 所 有 刀 位 点 处 的 轴 单 击 该 按钮 ， 所 有 刀具 路 径 都 显示 





线 ， 适 合 于 切面 显示 模式 为 同一 颜色 


S 单 击 该 按钮 ， 刀 有 具 路 径 显 示 的 颜色 Sein 
按照 刀具 路 径 的 类 型 进行 显示 E = 





ET 





Y Ei 示 径 HE 点 ， 
BREIABPN BAS D 如 果 已 存储 ， 显 示 路 径 的 接触 点 


KT. 


48 Wi] zs 7J S EX FB Co i 


如 果 已 存储 ， 显 示 路 径 的 思 尖 、 中 = - ; 
心 点 或 接触 点 不 显示 Tracut( 试 切 ) 指令 刀具 路 径 


| B T : 学 
nn 显示 Tracut 〈 试 切 ) 指令 刀具 路 径 vu 显示 刀 把 








A 
En 


TS 隐藏 刀 把 


播放 了 最 后 依次 存储 的 影 










Hi 播放 完整 影片 相片 和 影片 混合 
| 将 影片 保存 为 CATProduct EN ^I Bo Pe HH 
将 影片 碰撞 报告 保存 为 外 部 档案 影片 选项 设置 
— M 单 击 该 按钮 ， 可 将 加 工 结果 与 设计 
724 HE zx 
o] 单 击 该 按钮 ， 切 换 到 拍照 窗口 | 85]. Mojo e 


^ pn 单 击 该 按钮 ,进入 NC 机 加 工 模拟 和平 
S| | se IEEE TUS 


Vi 


Li 
P 





2.3 CATIA VS R20 三 轴 钳 前 加 工 技术 (3 Axis Surface 
Machining) 


CATIA V5 R20 — t gEHU JU 3x AN Bl dr THE «— 2E DELLORURS JU SS» AN 


工 是 以 最 大 的 切削 速度 将 毛 环 中 多 余 的 材料 去 除 ， 包 括 “ 等 高 线 粗 加 工人 “ 投 


影 粗 加 工 ” 和 “ 插 铣 加 工 ” 等 。: 

















和 精 加 工 和 精 加 工 的 加 工 方式 相同 ， 包 括 “ 等 


高 线 精 加 工 “投影 精 加 工 尖 “轮廓 驱动 精 加 工 入 “ 治 面 精 加 工 尖 “螺旋 精 加 
L^. “先进 精 加 工 ” 和 “ 清 根 加 工 ” 等 。 


> 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


2.3.1 等 高 线 粗 加 工 (Roughing) 
等 局 线 粗 加 工 是 以 牌 直 于 刀具 Z WAJ RRI EURES HA KA 
料 ， 如 图 2-37 所 示 。 
在 特征 树 选 择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 搬 入 ”一 
“ Machining Operations" > “ Roughing” fp, sk Fit; ^ Machining Operations " 
TEEKI Roughing 1Z41 23, 7&H1 *Roughing.x" oJ iffe, nl 2-38 所 示 。 
(^, NN 


Name: Roughing.5 
Comment [ER 


wu |. | teo | 5 | f£ | 


Move the cursor over a sensitive area 














Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 





Machining mode: [By Area ||outer part and poch ”| ? 





Tool path style: [Helical 











Machining tolerance: : [0.1mm 





Cutting mode: [Climb 


Z 
O Distinct style in pocket [Helical ~] 
? 
2 
Y^ 


Helical movement: 











图 2-37 等 高 线 粗 加 工 图 2-38 “Roughing.x” 对 话 框 


]. 刀具 路 径 参 数 选项 卡 

单 击 “Roughing.x” 对 话 框 中 的 如， 切换 到 思 具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 括 
“Machining”, “Radial”, * Axial". “Zone”, “Bottom” MI “HSM” WMF, A 
图 2-38 所 示 。 

1)“Machining” 选 项 卡 。“Machining” 选 项 如 图 2-34 所 示 。 该 选项 相关 参 
数 如 下 : 
“ Machining mode”: 用 于 选择 加 工 方法 和 加 工区 域 ， 包 括 以 下 选项 : 
“By Area": 按照 加 工区 域 逐 个 进行 加 工 。 
“By Plane": 按照 刀具 路 人 径 平面 未 层 进 行 加 工 。 
“Pockets only": 只 加 工 型 腔 。 
^ Outer part”: 只 加 工 和 零件 的 外 部 。 
“ Outer part and pockets": 型 用 和 零件 外 部 全 部 加 工 。 
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€ “Tool path style”: 用 于 选择 思 上 其 路径 形 式 ， 包 括 以 下 选项 : 

> “One-way next": 刀具 沿 单 向 进行 切削 ， 相 邻 两 个 刀具 路 径 之 间 都 是 顺 
铣 或 逆 铣 ， 如 图 2-39 所 示 。 

> “One-way same": 用 于 产生 一 系列 单 癌 的 平行 线性 刀 基 路径 轨迹 。 在 
横 问 进 给 时 ， 刀 共和 直接 沿 切 前 区 域 轮 廓 切 前 。 单 问 轮 廊 能 够 始终 严格 保持 单纯 
HJ Es pr, ul 2-40 所 示 。 




















图 2-39 “One-way next” 不 意图 图 2-40 “One-way same” 示 意图 


> “Zig-zag”: 往复 式 走 刀 ， 用 于 产生 一 系列 平行 连续 的 线性 往复 刀具 路 
径 轨 迹 ， 如 图 2-41 所 示 ， 是 最 经 济 省 时 的 切削 方法 。 但 该 方式 会 产生 一 系列 的 
区 蔡 “ 顺 犹 ” 和 “ 逆 铣 ”>， 特 别 适 合 于 粗 狂 加工。 

» "Spiral": 刀具 以 螺旋 方式 进行 切削 ， 如 图 2-42 所 示 。 














图 2-41 “Zig-zag ”示意 图 图 2-42 “Spiral ”示意 图 
> “Contour only”， 只 进行 零件 外 部 轮廓 加 工 ， 如 图 2-43 所 示 。 
> “Concentric”:， 同 心 圆 切 前 ， 是 以 中 心 点 创建 逐渐 增 大 的 或 逐渐 减 小 的 
圆 形 切削 模式 ， 如 图 2-44 Bros 





图 2-43 “Contour only” aR% B 图 2-44 “Concentric” 示 意图 
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> “Helical”: AWKI, WME 2-45 所 示 。 该 方法 与 曼 旋 切 前 的 区 别 在 于 : M 
RREPA RAER, 而 螺旋 切削 形成 环形 刀具 路 径 , 如 图 2-46 所 未 。 





图 2-45 “Helical” zr x& Kd 图 2-46 “Spiral” 5 “Helical” HP 


> “By Offset on part with One-Way”: JJ EKI WEREMA TRN E 
廓 俩 置 生成 的 ， 并 且 刀 共 路 径 形 却 是 单 问 切 前 ， 如 图 2-47 所 示 。 

> “By Offset on part with Zig-zag”: 与 “By Offset on part with One-Way” 
区 别 在 于 刀具 是 往复 的 ， 如 图 2-48 所 示 。 











图 2-47 “By Offset on part with 图 2-48 “By Offset on part with 
One-Way” zm K] Zig-zag” 示 意图 


© “Distinct style in pocket”: 选中 该 复 选 枉 ， 下 拉 列 表 激 活 ， 可 在 其 中 选 
择 一 种 型 腔 的 切 曾 思 其 路 径 形 式 。 

@ “Machining tolerance”: 用 于 选择 加 工 精度 数值 。 

© "Cutting mode": 选择 铣 前 加 工 方式 , ELE UPC BEP PR. UE] 2-49 
Wiz. 

> "Climb": 控制 刀具 只 进行 顺 铣 ,一 般 精 加 工 采 用 。 数 控 加 工 多 用 顺 钳 ， 
有 利于 延长 刀 其 寿命 并 获得 较 好 的 表面 加 工 质 量 。 

> "Conventional": 控制 刀 上 其 只 进行 逆 铣 ， 一般 粗 加 工 采 用 。 





<48 > 
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é . 2? ée . 22 
Climb Conventional 


2-49 "Cutting mode" zr za K] 


e “Helical movement”， 用 于 设置 螺旋 移动 方式 ， 包 括 “Both”( 双 癌 )、 
“Inward” (W) JI “Outward” (mAh) 等， 如 图 2-50 所 示 。 





“Inward” “ Outward” " Both" 

2-50 “Helical movement" 7k x« K] 
@ "Always stay on bottom": ?^ “Tool path style ”下拉 列表 中 选择 “Helica” 
选项 时 ,该 复 选 框 激活 ， 选 中 后 则 进行 多 型 腔 钳 出 加 工 ， 刀 其 路 径 贴 看 底面 走 ， 
如 图 2-51 所 示 。 





O Always stay on bottom ? E Always stay on bottom ? 


图 2-51 “Always stay on bottom” WAR] (1) 


2)“Radial” 选 项 卡 。 如 图 2-52 所 示 ， 该 选项 相关 参数 如 下 : 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 


Stepover: [Stepover ratio "| ? 
Max. distance between pass [amm 2 
Tool diameter ratio: [50 Eel 


2-52 “Radial” mF (1) 


—49 7 
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@ “Stepover”: 用 于 设置 刀具 径 问 进 给 量 ， 如 图 2-53 所 示 ， 包 括 以 下 选项 : 

> "Overlap ratio": 径 癌 进 给 以 两 刀具 路 径 重 刁 量 方式 放置 ， 以 “Tool 
diameter ratio” 文 本 框 输入 的 刃具 直径 的 百分比 方式 表示 。 

> "Overlap length": 径 问 进 给 以 两 刀具 路 径 重 二 长 度 方式 设置 ， 以 “Overlap 
leng 中 ”文本 框 刀 有 具 路 径 重 嫩 长 度 尺 寸 表示 。 

> “Stepover ratio”: 径 问 进 给 以 刀具 直径 百分比 表示 ， 可 在 “Tool diameter 
ratio” 文 本 框 输入 百分比 数值 。 

> “Stepover length": 径 问 进 给 以 长 度数 值 表示 , 可 在 “Max. distance between 
pass” 文 本 框 输入 长 度数 值 。 


pim pen 
T s < 


“Overlap ratio” “Overlap length” " Stepover ratio ” " Stepover length" 
图 2-53 “Stepover” 示 意图 
3)“Axial” 选 项 卡 。 如 图 2-54 所 示 ， 该 选项 相关 参数 如 下 : 
e "Maximum cut depth”: 用 于 输入 切 关 时 的 最 大 轴 癌 切 深 ， 如 图 2-55 所 示 。 

















Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 





Maximum cut depth: ond 2 
ariable cut depths... Da 
nm—— DL NY 
UT P up i 
图 2-54 "Axial" IWF (1) 图 2-55 "Maximum cut depth" zr x& KJ 


€ "Variable cut depths": "Eit; “ Variable cut depths" xH, 53% H “Variable 
cut depths” 对 话 框 ， 用 于 设置 变化 的 切削 深度 ， 如 图 2-56 所 示 。 


一 
Variable cut depths 








Max. cut depth Distance from top:[10mm 2 
Max. cut depth: | 2mm 3 | 


iAddi 








图 2-56 “Variable cut depths ”对话 框 


a 20 — 
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4)“Zone” 选 项 卡 。 如 图 2-57 所 示 ， 访 选项 相关 参数 如 下 : 
Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 
CI Small pass filter 


Tool section (96): [o E 2 


The smallest area to machine is 0 mm2 
后 Pocket filter 
The non cutting diameter is 0 mm 


The smallest pocket length is 12.2 mm 


图 2-57 “Zone” 选 项 卡 〈1) 





€ "Small pass filter": 选中 该 复 选 枉 ， 在 “Tool section〈%)” 文 本 框 中 输 
入 刀具 横 鹤 面积 的 百分比 作为 不 切削 区 域 ， 该 区 域 将 在 切削 过 程 中 被 忽略 。 例 
如 : 图 2-58 MaE RTA 9mmx9mm， 图 中 小 正方 形 区 域 为 Smmx5mm， 如 
R “Tool section (%)” 文 本 框 的 数值 小 于 25mm ， 则 该 区 域 将 被 加 工 。 

5)“Bottom” 选 项 卡 。 如 图 2-59 所 示 ， 该 选项 相关 参数 如 下 : 





Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 
ON > 


————— /——————————— sss 


后 Same offset on bottom as on part. ? 





Offset on areas: [mm | — EH ? 
Maximum angle: [odeg E ? 
图 2-58 “Small pass filter" zs x& Kl 图 2-59 “Bottom” 选 项 卡 


€ "Automatic horizontal areas detection"; 〈 水 平 区 域 自 动 检 测 )。 当 取消 该 
复 选 枉 时 ， 可 设置 强制 平面 (Imposed Plane) 来 加 工 水 平面 ， 如 图 2-60 所 示 ; 
如 果 选 中 该 复 选 枉 ， 系 统 目 动 进 行 水 平 区 域 检测 ， 如 图 2-61 所 示 。 











强制 平面 


强制 平面 
强制 平面 





强制 平面 


(Eig) 


强制 平面 
强制 平面 





(零件 偏 移 ) 





图 2-60 取消 “Automatic horizontal areas detection" 复 选 框 


~ 1 
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(水 平 区 域 偏 移 ) 


(HFA) 


(零件 余 量 ) 





MM ——————— EE | T 
切削 面 限制 为 水 平面 切削 面 限制 为 水 平面 
2-61 P “Automatic horizontal areas detection” 复 选 框 








€ “Same offset on bottom as on part”: 选中 “Same offset on bottom as on part" 
复 选 三 ， 侦 奏 出 来 的 底部 所 留 的 加 工 余 量 与 几何 参数 选项 卡 中 零件 面 预 留 量 设置 
相同 ; 取消 该 复 选 框 ， 可 在 “Offset on areas” 文 本 框 中 设置 底部 的 加 工 预 留 量 。 
6) “HSM” WFR. WME 2-62 所 示 。 
Machining | Radial | Axial | zone | Botom | Hsm | 


n ——ÀÁBÀ 


O Corner radius on part contouring :|1mm 


2-62 “HSM” mF 
€ “Cornerradius”， 用 于 设置 刀具 路 径 的 过 渡 圆 角 半 径 ， 如 图 2-63 所 示 。 





设置 圆 角 半径 


不 设置 圆 角 半径 


2-63 “Corner radius” 示 意图 

2. 几何 参数 选项 卡 

单 击 “Roughing.x” 对 话 框 中 的 六 名， 切换 到 “几何 参数 ”选项 卡 (2)， 如 
图 2-64 所 示 。 

1) Offset on part: Imm (FRÆ) 用 于 设置 加 工 表 和 面 预 留 量 , 双击 “Offset on 
part: lmm”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 (1)， 可 设置 余 量 大 小 ， 如 图 2-65 所 示 。 

2) Offset on check:lmm (ZARE) 用 于 设置 检查 表面 预 留 量 ， 双 击 “Offset 
on Check: lmm”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 (2)， 可 设置 余 量 大 小 ， 如 图 2-66 
所 示 。 

3) 加 工 感 应 区 : 单 击 加 工 感应 区 ， 在 几何 显示 区 单 击 所 需 的 加 工 对 象 ， 完 


o 
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成 后 双击 返回 对 话 框 ， 指 定 后 相应 感应 区 ， 如 图 2-67 所 示 变 成 绿色 。 此 外 ， 在 加 
工 敏 感 区 上 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 染 音 中， 选择 “Remove” 命 令 移 除 已 选 
择 的 加 工 面 ， 选 择 加 工 去 件 上 的 某 些 曲面 ， 选 择 已 定义 的 加 工 面 和 分 析 选 择 的 加 
工区 域 等 。 网 2-67 说 明 如 下 : 





Name: [Roughing.1 


Comment: | 无 措 述 


Bus] Be 


Offset on part: Imm 
Offset on check: Imm 





— Tool/Rough Stock 


Position: 





Offset (96): 


Minimum thickness to machine: 





ð Ger | Preview | 总 ”取消 j| 
2-64 ”几何 参数 选项 卡 (2) 











2-65 “Edit Parameter” 对 话 框 (1) 2-66 “Edit Parameter” 对 话 框 (2) 









毛坯 零件 敏感 区 
Offset on part: Imm 
Offset on check: Imm 安全 平面 感应 区 
OO < 一 
加 工 边 界 感应 区 E E 
CT 顶 面 感应 区 





目标 零件 感应 区 强制 平面 感应 区 
检查 平面 感应 区 


底面 感应 区 
不 加 工 感应 区 


ai 加 工区 域 排序 感应 区 
2-67 加 工 敏感 区 


MEN 


e “起 点” 用 于 定义 的 起 始 加 工 氮 。 
e “加 工 边界 感应 区 ”用 于 定义 加 工 限 制 边 界 ， 此 时 可 指定 切 出 加工 的 





“日 标 零 件 感应 区 ”用 于 定义 加 工 后 零件 ， 即 定义 模型 零件 。 

“不 加 工 感应 区 ”: 用 于 选择 不 加 工 的 曲面 或 区 域 。 

“毛坯 零件 感应 区 ”用 于 定义 加 工 毛 坏 。 

“安全 平面 感应 区 ” 用 于 设置 或 重新 选择 安全 平面 。 

“ 顶 面 感应 区 ”: 用 于 定义 加 工 零件 的 最 高 平面 。 

“底面 感应 区 ”: 用 于 定义 加 工 零 件 的 最 低 平 面 。 

“强制 平面 感应 区 ” 用 于 定义 刀具 必须 通过 的 平面 。 

“ 检 醋 平面 感应 区 ” 用 于 定义 夹具， 从 而 避免 思 上 其 与 夹具 产生 倍 撞 。 
“加 工区 域 排 友 感 应 区 ” 用 于 选择 零件 不 同 加 工区 域 的 加 工 顺序 。 
4) 刀具/ 粗 加 工 毛 坏 (“Tool/Rough Stock”) 

€ “Position”: 用 于 设置 刀具 中 心 停止 的 位 置 ， 包 括 以 下 选项 : 
> "On": 刀具 停留 在 粗 铣 生 料 边界 上 。 

> "Inside": 刀具 停留 在 粗 铣 生 料 内 。 
» 
o 





















































"Outside": 刀具 停留 在 钥 铣 生 料 外 。 
“Offset (%)”: 用 于 输入 生 料 偏 移 的 距离 ， 以 刀具 直 答 百分比 计算 。 该 
参数 只 用 于 生 料 内 或 生 料 外 另 种 刀 其 停止 位 置 方式 ， 当 零件 外 侧 和 生 料 之 间 夹 
缝 太 小 ， 刀 有 具 过 不 去 时 可 放置 该 值 ， 使 刀 有 其 可 以 切削 过 去 。 
e "Minimum thickness to machine": 用 于 输入 允许 思 上 其 超过 生 料 设 定 边界 ， 
WK SAMEA ZR IT. 


3. 刀具 参数 选项 卡 


单 击 “Roughing.x” 对 话 框 中 的 鲁 铝 ，， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 (1)， 如 图 
2-68 rn. 

思 其 参数 选项 卡 中 的 内 容 与 2.2.3 中 所 述 的 定义 加 工 参 数 基 本 相同 。 需 要 注 
WEE, 单 击 “Name” 文 本 框 后 的 Select a tool with query 按钮 总， 弹出 “Search 
Tool” 对 话 框 ， 如 图 2-69 所 示 ， 可 以 从 列表 中 选择 所 需 的 刀具 ， 而 后 单 击 “ 确 
E” FZHR l. 
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[Roughing.1 
Comment: [无 描述 


| | 3 | M | Es | 


1$ 4 | 
EJ 


Name [r1 End Mill D 12 E [51 | 











Comment : 


Tool number : 


后 Ball-end tool 


More» | 


»&| 
9 确定 | Preview | 3 mæ | 


图 2-68 “刀具 参数 选项 卡 〈1) 





Look in: [Document v | 


nm 
[8 LES: 





Name: | | 


Nominal diameter: | 


T1 End Mill D 12 Right hand 





2 tools found 








N 





2-69 “Search Tool” 对 话 框 


E 
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4. 进 给 率 参 数 选 项 卡 

单 击 “Roughing.x” 对 话 框 中 的 最 各 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 选 项 卡 〈2 )， 
如 图 2-70 所 示 ， 可 设置 进 给 率 参 数 。 相 同 参 数 的 含义 参见 “2.2.3 中 设置 的 
加 工 参 数 ”。 


Comment | XIR 


Mus | f | 550 | E | 


Feedrate 


Name: [Roug hing.1 


E Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [300mm mn EX 
Machining: | 1000mm mn A AE 
Retract: [1000mm mn Ex 


Cl Transition: [Machining 


[5000m m_mn A 


Slowdown rate: |100 ET 

Unit: [Linear | 
Feedrate reduction in corners 

[ ] Feedrate reduction in corners 

Reduction rate : [^ | BH 

Minimum angle : sdee A 


Maximum radius : 1mm 


Distance before corner : fimm EJ 
Distance after corner : fimm | z ] 


ahe Speed 








E Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
'à Spindle output 


»&| 
9 确 定 | Preview | à 取消 | 
图 2-70” 进 给 率 参数 选项 卡 (2) 





5. #47, iE I don 
单 击 “Roughing.x” 对 话 框 中 的 和 E65 按钮, 切换 到 进 刀 、 退 刀 参 数 选 项 卡 (2 )， 
如 图 2-71 所 示 。 相 关 参 数 合 义 参 见 “2.2.3 中 设置 的 加 工 参 数 ” 
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Name: [Roughing.1 
Comment: [ER 


BEE | f; | $8 | a | e | 


m Macro Management 





[ J| Automatic Automatic roughin.. — Helix 


Pre-motions.1 Build by user 
Post-motions.1 Build by user 


局 Pre-motions 
局 Post-motions 


ole! 


— Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


C Optimize retract 


Axial safety distance: [10mm z ] 
Approach distance: [10mm | 3 


Radial safety distance: 3mm 


O Circular approach 


Circular approach radius: [2mm z ] 


口 Engage from outside 


Mode: [Helix -| 


Ramping angle: [15deg x 


Offset on ramp: pam x 








| 
9 We | Preview | 9 x | 


图 2-71 进 刀 、 退 刀 参 数 选项 卡 〈2) 
2.3.2 投影 粗 加 工 (Sweep roughing) 


投影 粗 加 工 是 指 以 某 个 平面 〈 一 般 是 加 工 坐 标 系 中 的 到 平面 ) 作为 投影 面 
来 生成 刀具 路 径 。 所 有 刀具 路 径 都 是 加 工 对 象 的 表面 轮廓 在 与 该 平面 平行 的 平 
面 上 的 投影 ， 如 图 2-72 所 示 。 

















2-72 投影 粗 加 工 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 


“ Machining Operations" — “Roughing Operations” 一 “Sweep roughing” MS, 


D 
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或 者 单 击 “Machining Operations” 工 具 栏 上 的 Sweep roughing 按钮 鞭 ， 弹 出 
“Sweep roughing.x” 对 话 杠 ， 如 图 2-73 所 示 。 

Eeen | 

Name Eweeproughing1 ———— 

Comment [ZER — 


Bus] | B4. | Peg | o | BEE | 


Move the cursor over a sensitive area. 


Roughing type 

O ZOffset O ZPlane ®© ZProgressive 
Machining | Radial | Axial | 

Tool path style: One-way next 


Machining tolerance: 





9 确定 | preview | © m [| 
图 2-73 “Sweep rouging.x " XJ if E 


L. 2 8.96.48 f d ob of E 

单 击 “Sweep roughing.x” 对 话 框 中 的 昌国 ， 切 换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 
包括 “Machining”“Axial” 等 选项 卡 ， 如 图 2-73 所 示 。 下 和 面 仪 介绍 前 述 中 没 
有 解释 的 参数 。 

“Roughing type ”选项 如 图 2-74 Brzs -< 

e "ZoOffset": 每 层 加 工 思 具足 颂 是 从 零件 的 加 工 表 和 面 沿 看 Z tfi ELT, 
如 图 2-74 所 示 。 

e “ZPlane”: 刀具 路 径 轨 迹 平 面 牌 下 于 刀具 轴线 CZ 轴 )， 如 图 2-74 
所 示 。 

€ "ZProgressive": 系统 目 动 计算 毛坯 上 表面 与 加 工 零 件 表 面 之 间 的 距离 ， 
并 进行 等 分 得 到 加 工 路 径 ， 如 图 2-74 MR. 
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“ZOffset” " ZPlane" " ZProgressive 
图 2-74 “Roughing type” XIN 
2. 几何 参数 选项 卡 


单 击 “Sweep roughing.x” 对 话 框 中 的 六 衣 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 (3)， 
如 图 2-75 所 示 。 


Sweep roughing.1 Ed 
Name: [Sweep roughing.1 
Comment: [zc 
aTe aA |a | E» | PC | 
Offset Group: [None -| 


Feature: | Surfacic Feature.1 X | 


Move the cursor over a sensitive area. 








加 工 边 界 感应 区 安全 平面 感应 区 


顶 面 感应 区 


检查 平面 感应 区 
目标 零件 感应 区 


底面 感应 区 


3i Part autoLimit 
Limit Definition 


Side to machine: 
Stop position: 


Stop mode: 





ð 确定 | Preview | Š Bud | 
图 2-75 ”几何 参数 选项 卡 (3) 
选中 “Part autoLimit” 复 选 枉 ， 激 活 “Limit Definition” 选 项， 其 参数 含义 


如 下 : 
© “Side to machine": 用 于 选择 加 工 限 制 区 域 ,，“Inside” 表 示 加 工 边 界 内 
区 域 ,“Outside” 表 示 加 工 边 界外 区 域 ， 如 几 2-76 Bro. 
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加 工区 域 


Inside 


Outside 





图 2-76 “Side to machine" 7R% B] 
€ “Stop position": 用 于 设置 刀具 的 停止 位 置 ， 其 中 “Outside” 表 示 刀 具 
停止 于 限制 线 外 侧 ，“Inside” 表示 刀具 停止 于 限制 线 内 侧 ，“Ony” 表示 刀具 停止 
于 限制 线 上 ， 如 图 2-77 所 示 。 


图 2-77 “Stop position” 示 意 
3. uU 3. iE E ARE 
单 击 “Sweeping roughing.x” 对 话 框 中 的 用 RE 按钮 ， 切 换 到 进 刀 、 退 刀 参 数 
选项 卡 (3)， 如 图 2-78 所 未。 


| Sweep roughing. (Gm 
Name: [Sweep roughing.1 


Comment: | 无 措 述 


| Bus] | $4. | 2e | f |! 


| Macro Management 














rrerrrerreerrreerreeerreerrng 


Retract.1 Along tool axis 
Clearance.1 Optimized 
© Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
© Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 
© Between passes Between passes.1 None 
© Between passes Link Between passes.1 Defined by Approa... 


& [es 


Current Macro Toolbox | 
Definition | Options | | 
| 


Mode: | Back -] 


* Bmm 





. one | oein | 2 ms || 
图 2-78 ” 进 妃 、 退 刀 参 数 选项 卡 (3) 
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2.3.3 ”等 高 线 精 加 工 (ZLevel) 

等 高 线 精 加 工 是 以 垂 再 于 刀具 轴线 的 平面 切削 零件 加 工 表 面 而 生成 刀具 路 
径 ， 如 图 2-79 所 示 ， 和 等 高 线 粗 加 工 的 刀具 路 径 生 成 方式 基本 相同 。 二 者 的 区 
别 是 粗 加 工时 会 有 一 定 的 余 量 ， 精 加 工 的 余 量 为 0。 




















图 2-79 ”等 高 线 精 加 工 示 意图 


在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations” 一 “ZLevel” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 ZLevel 按钮 听 ， 弹 出 “ZLevelx” 对 话 框 如 图 2-80 所 示 。 


Ziel 2 m 
Name: [ZLevel.1 


Comment: | 无 的 述 


Nu |t. | feo | f | BES | 


Move the cursor over a sensitive area. 











Machining | Axial | Zone | HSM | Output | 
Machining tolerance: [0.01mm z 7 
Cutting mode: [Climb "| : 
Machining mode: [outer part and pockets "| : 


Pass overlap: 


Offset on tool path: 





CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


1. 刀具 路 径 参 数 选项 卡 

单 击 “ZLevel.x” 对 话 框 中 的 出 ， 切 换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 括 
^ Machining", “Axial”“Zone”“HSM” 和 “Output” 选 项 卡 ， 如 图 2-80 所 
示 。 下 面 仅 介绍 前 述 没有 解释 的 参数 。 

1)“Machining” 选 项 卡 如 图 2-80 所 示 。 该 选项 相关 参数 如 下 : 

e "Machining mode": 用 于 设置 加 工 方 式 ， 如 图 2-81 所 示 。 
“By plane": 采用 王 直 2 轴 平面 方式 加 工整 个 零件 。 
“Pockets only”: ， 仅 加 工 零件 的 腔 覃 部 分 。 
“Outer part”: 仪 加 工 零 件 腔 槽 外 部 区 域 。 
“ Outer part and pockets": 分 别 加 工 和 零件 腔 权 以 及 腔 权 外 的 区 域 。 











VON ON ON 











By plane Pockets only Outer part || Outer part and pockets 
图 2-81 “Machining mode" zr z& K] 
€ “Pass overlap": 指定 切削 结束 点 和 起 点 的 重合 长 度 ， 用 于 减少 甚至 消 
除 进 刀 痕 ， 如 图 2-82 所 示 。 


图 2-82 “Pass overlap” 示 意图 
€ "Offset on tool path": 用 于 设置 刀具 路 径 对 于 零件 表面 的 偏 移 距离 ， 
如 图 2-83 所 示 。 





Offset on tool path=10mm Offset on tool path-0mm 
图 2-83 "Offset on tool path" zr x Kj 
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2) “ Axial” IWF (2) 如 图 2-84 所 示 。 访 选项 相关 参数 如 下 : 


Machining | Axial | Zone | HSM | Output | 





Stepover: [Constant | 
Distance between pass 9mm LE 2 
Min. distance between pass: Dm 
Scallop height: 2 


图 2-84 “Axial” 选 项 卡 (2) 


“Axial” 选 项 卡 〈2) 中 “Stepover” 选 项 下 包括 3 种 设置 刀具 径 癌 进 给 量 
的 方式 : 

€ "Constant": 指定 相 邻 两 刀 切 削 路 径 之 间 的 模 问 距离 为 常量 。 选 择 访 方 
式 时 ， 可 设置 “Distance between pass" CHERPAS 7J UJ BU ER 5 < PR] PR PRI RB EAR). RIT 
“Scallop height" CfH 4E Pj 7J HIKI Est 446 7 J Jis [8] IRRE e EO VAI 239 , 如 图 2-85 
Br. 








Scallop height 


图 2-85 “Distance between pass" 4I “Scallop height” 示 意图 


€ “Via scallop height”: 指定 相 邻 两 刀 切 削 路 径 刀 痕 间 的 残余 料 高 度 值 ， 
以 便 系 统 目 动 计算 横 回 距离 值 。 系 统 应 保证 残余 材料 高 度 不 超过 指定 的 值 ， 如 
图 2-86 所 示 。 

€ "Distance on contour”: 选择 该 方式 ， 单 击 “Stepover Line” 敏 感 区 选择 
一 条 轮廓 线 ， 通 过 定义 该 轮廓 线 上 的 点 来 设置 行距 ， 如 网 2-87 所 示 。 

3)“Zone” 选 项 卡 〈2) 如 图 2-88 所 示 。 访 选项 相关 参数 如 下 : 

€ “Max.horizontal slope”: 用 于 设置 部 件 上 平面 的 角度 ， 如 图 2-89 所 示 。 
超过 该 角度 的 平面 被 认为 是 陡峭 面 ,“ZLevel” 只 加 工 陡峭 面 。 

€ "Remove portions of pass in undercut”: 选中 该 复 选 杠 ， 底 切 区 域 的 刀具 
路 径 轨 迹 将 移 除 ， 如 网 2-90 Wr. 
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残余 料 高 度 


零件 


最 小 距离 <a< 最 大 距离 


2-86 “Via scallop height” 示 意图 C1) 





2-87 “Distance on contour" zi Ed 


m————————————————— —— 





Undercut management 
Minimum length to remove: [omm ES 
后 Set undercut criterion to the distance between pass 
Undercut criterion: em 








2-88 “Zone” 选 项 卡 (2) 


Los odas 


2-89 "Max.horizontal slope" RE] “图 2-90 “Remove portions of pass in undercut” 示 意图 
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4)“Output” 选 项 卡 如 图 2-91 所 示 。 选 中 “Cicular Interpolation” 复 选 框 ， 
在 后 处 理 程序 中 可 输入 圆 激 插 补 指令 。 


Machining | Axial | Zone | HSM | Output 


局 Cicular Interpolation 





Om TT RR 


图 2-91 


2. 几何 参数 选项 卡 
单 击 “ZLevelLx” 对 话 框 中 的 前 条 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 (4), ün 2-92 


DIES 


加 工 边 界 感 应 区 


起 始点 感应 区 


目标 零件 感应 区 


不 加 工 感应 区 


3. 57. iE Z2 Zi 


! Name: Level. | 


“Output” 选 项 卡 


Comment: [zc 


Mus] M4 
Offset Group: 
Feature: 





8e | f | BEE | 


[None Y | 
[surfacic Feature.2 - | 


Move the cursor over a sensitive area. 





后 Part autoLimit 


Side to machine: 


Stop position: 





Stop mode: 


Limit Definition 一 一 一 一 


[Inside -] 


On X 


[Tool end - | 





图 2-92 ”几何 参数 选项 卡 〈4) 





安全 平面 感应 区 


顶 面 感应 区 


强制 平面 感应 区 
检查 平面 感应 区 


底面 感应 区 


单 击 “Zlevel.x” 对 话 框 中 的 上 EG 按钮 ， 切 换 到 进 刀 、 退 思 参 数 选项 卡 〈4)， 


如 图 2-93 所 示 。 


-0 


例 详解 


将 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 


| ZLevel.1 | 


I Name: [zLevel.i 
Comment: [ctis 


sus] | gy | S8 | f | e | 


—Macro Management 








© Approach Approach.1 Circular or ramping 
9 Retract Retract.1 Circular or ramping 
© Clearance Clearance.1 Optimized | 
© Linking Retract Linking.1 Defined by Approa.. | 
© Linking Approach Linking. Defined by Approa.. | 
9 Between passes Between passes. Circular or ramping 


oles] 


- Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Mode:fCircular or ramping -] 





Harro renpmg megle $ Boeg 





»m| 
9 确定 | Preview | 3 Bu | 





图 2-93 进 刀 、 退 刀 参 数 选 项 卡 (4) 


2.3.4 投影 精 加 工 〈Sweeping ) 

投影 精 加 工 是 以 一 系列 与 刀具 轴线 CZ HH 平行 的 平面 和 零件 的 加 工 表面 
相交 得 到 的 刀具 路 径 ， 如 图 2-94 所 示 。 投 影 精 加 工 与 投影 粗 加 工 的 刀具 路 径 生 
成 方式 是 一 样 的 ， 只 是 加 工 余 量 不 同 而 已 。 




















图 2-94 ”投影 精 加 工 示 意图 


在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 


“ Machining Operations" — “Sweeping operations ”一 “Sweeping” 命 令 ， 或 者 
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单 击 “Machining Operations” 工 具 栏 上 的 Sweeping TZ Xo, 98 H1 *Sweeping.x " 
对 话 框 ， 如 图 2-95 所 示 。 


| Sweeping.1 
Comment: [R 


ma |ia | fe | f es | 


ui the cursor over a sensitive area. 


Machining | Radial | Axial | Zone | Island | HSM | 


Tool path style: [Zig-zag = | 


Machining tolerance: 0.1mm = ? 


C Reverse tool path ? 
O Max Discretization ? 


Step: nm 
. c Y 
Ld p= 


Distribution Mode: | Shifted | 


ole "& 
9 确定 | Preview | à Rud | 


图 2-95 “Sweeping.x” 对 话 框 





1. 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 
单 击 “Sweeping.x” 对 话 框 中 的 种 于， 切换 到 刀具 路 径 参数 选 项 卡 ， 包 括 
“Machining”, “Radial”, “ Axial”, “Zone”“Island”“HSM” 等 选项 卡 ， 如 

图 2-95 所 示 。 下 面 仅 介绍 前 述 没 有 解释 的 参数 。 

1)“Axial” 选 项 卡 (3) 如 图 2-96 所 示 。“Multi-pass ”选项 用 于 设置 多 层 
WK RAZA F: 

@ “Maximum cut depth and total depth”: 通过 输入 最 大 切削 深度 “Maximum 
cut depth” 和 整个 切削 深度 “Total depth” 来 确定 多 层 切 削 ， 如 图 2-97 所 示 。 

€ “Number of levels and total depth”: 通过 输入 切 曾 层 数 “Number of levels” 
和 整个 切 前 深度 来 确定 多 层 切 前 ， 如 图 2-98 MR. 
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Machining | Radial | Axial | Zone | Island | HSM | 


Multi-pass: [Number of levels and total depth -| ? 


Number of levels: 





Maximum cut depth: 





Total depth: 


图 2-96 “Axial” 选 项 卡 〈3 ) 


Uo 


图 2-97 "Maximum cut depth and total depth " 图 2-98 "Number of levels and total depth " 


€ "Number of levels and Maximum cut depth”: 通过 输入 切 前 层 数 “Number 
of levels” 和 最 大 切削 深度 “Maximum cut depth” KM EE EYI, wK] 2-99 
所 示 。 

2)“Zone” 选 项 卡 (3) 如 图 2-100 所 示 ， 用 于 选择 加 工 的 区 域 。 相 关 人 参数 
如 下 : 














| ES 2 Max. horizontal slope: 15deg 
4 | 
3 Machining | Radial | Axial | Zone | Island | IHSM | 
2 Zone: [Horizontal zones -| ? 
一 一 一 一 一 二 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
Min. frontal slope: REEE 7 














图 2-99 "Number of levels and Maximum cut depth " 图 2-100 “Zone” 选 项 卡 (3) 


@ "AI: 所 有 零件 表面 都 将 被 加 工 。 

€ “Frontal walls": 零件 的 正面 壁 表 面部 分 加 工 , 可 和 输入 “Min.frontal slope" 
角度 值 。 当 零件 表面 与 思 轴 之 间 的 夹 角 小 于 “Min.frontal slope" AREN, Ky 
零件 的 正面 壁 ， 如 图 2-101 所 示 。 

© “Lateral walls": 零件 部 分 外 侧 壁 表面 加 工 ， 可 输入 “Min. lateral slope" 
角度 值 。 当 零件 表面 与 思 轴 之 间 的 夹 角 小 于 “Min. lateral slope" ARE, Ky 
零件 的 侧 壁 ， 如 图 2-102 所 示 。 
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L 


图 2-101 “Frontal walls" zs 


图 2-102 “Lateral walls” 示 意图 


零件 水 平 表面 加 工 ， 可 输入 
^ Max. horizontal slope” 角 上 度 值 。 当 零件 表面 与 刀 轴 之 间 


的 夹 角 小 于 “Max. horizontal slope” 角 度 时 ， 称 为 零件 的 | = 
水 平 表面 ， 如 图 2-103 Bron. 
2 几何 参数 选项 卡 


单 击 “Sweeping.x” 对 话 框 中 的 前 有 ， 切 换 到 几何 参 图 2-103 “Horizontal 
数 选项 卡 (5)， 如 图 2-104 所 示 。 


@ “Horizontal zones”: 


zones” 示 意图 


[Sweeping.1 
Comment: Exc 


Sus! (Big, | Beo | d | 8c | 
E — — 


[Surfacic Feature.2 "| 


、 ET Tw 
加 工 边界 感应 区 er 


目标 零件 感应 区 


不 加 工 感 应 区 


起 始 位 置 感应 区 E Part autolimit 


Limit Definition 


Side to machine: 





Stop position: 


Stop mode: 





图 2-104 ”几何 参数 选项 卡 (5) 
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3. 57. :& Z2 ZÓASZih-E 


单 击 “Sweeping.x” 对 话 框 中 的 由 E65 按 钮 , 切换 到 进 思 、 退 刀 参 数 选项 卡 (5)， 
如 图 2-105 所 示 。 


Retract.1 
Clearance.1 
Linking.1 





Linking.1 
SES Between passes.1 
(& Between passes Link Between passes.1 Defined by Approa... 


olea] 


z Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Mode: |Back "| 


* Bmm 











wr | Preview | ð ”取消 ] 
图 2-105 进 妃 、 退 刀 参 数 选项 卡 (5) 
2.3.5 轮廓 驱动 精 加 工 CContour-driven? 


轮廓 驱动 精 加 工 是 以 选择 加 工区 域 的 轮廓 线 作为 加 工 引 导线 来 驱动 刀具 的 
运动 ， 用 于 零件 精 加 工 ， 如 图 2-106 所 示 。 











图 2-106 轮廓 驱动 精 加 工 


mo 
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在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 

“ Machining Operations ”一 “Contour-driven ”命令 ， 或 者 单 击 “Machining 

Operations” 工 具 栏 上 的 Contour-driven 按钮 盟 ， 弹 出 “Contour-driven.Xx” 对 话 
框 ， 如 图 2-107 所 示 。 


EZ T . 
Contour-driven,2 关 


Name: [Contou r-driven.2 
Comment: [R 


n |f | feo | | 


Guiding strategy 











O Between contours %® Parallel contour O Spine contour 


i the cursor over a sensitive area. 


> : 


* Od 


Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Tool path style: [zi g-zag "| 


Machining tolerance: 0.01mm m3 2 


[ Reverse tool path ? 
O Max Discretization ? 


Step: 


| 
9 确定 | Preview | 号 取消 | 


图 2-107 “Contour-driven.x” 对 话 框 





]. 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 

单 击 “Contour-driven.x” 对 话 框 中 的 由 二， 切换 到 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 
afi “Machining”, “Radial”, “ Axial”, “ Strategy”, “Island” mF, w B] 
2-107 所 示 。 下 面 仅 介绍 前 述 没有 解释 的 参数 。 

“ Guiding strategy” 选 项 包括 3 个 轮廓 驱动 加 工 的 轮廓 类 型 ， 如 图 2-108 所 
未 。 不 同 驱 动 类 型 的 思 其 路 从 参数 不 同 : 

€ "Between contours": 双 引 导线 驱动 。 选 择 两 条 曲线 作为 引导 线 ， 系 统 
通过 两 条 曲线 进行 插值 计算 得 到 刀具 路 径 ， 用 于 选择 两 条 边界 曲线 。 
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€ "Parallel contour": 平行 曲线 驱动 。 选 择 一 条 曲线 作为 引导 线 ， 加 工区 
域 上 的 思路 平行 于 所 指定 的 引导 线 。 

€ “Spine contour”: 有 有 线 张 动 。 选 择 一 条 或 一 组 曲线 作为 引导 线 ， 加 工区 
域 上 的 刃具 路 径 都 垂直 于 所 指定 的 引导 线 。 














" Between contours ” “Parallel contour” “ Spine contour " 


图 2-108 “Guiding strategy” 7k xs KB] 


当选 中 “Between contours” 单 选 按钮 时 , 将 激活 “4 open contours” 411 “4 points 
on a closed contour” 选 项 : 
€ “4 open contours”: 选中 该 选项 ， 可 以 通过 4 条 曲线 来 定义 加 工区 域 ， 
包括 两 条 引导 线 和 两 条 边界 线 。 
€ “4 points on a closed contour”: 选中 该 选项 ， 用 于 选择 一 条 封闭 的 轮 亡 
线 来 定义 加 工区 域 ， 并 在 轮廓 线 上 选择 4 个 点 ， 分 割 封闭 轮廓 线 ， 得 到 两 条 引 
导线 和 两 条 边界 线 。 
1) “Radial” WWF (2) 如 图 2-109 所 示 。 该 选项 相关 参数 如 下 : 
Machining | Radial | Axial | Strategy | island | 
Stepover: Costa 2D —  v| ? 
Mex distance between paths:[z6mm [Z] ? 


Scallop height: 0.25mm =? 





View Direction 


二 Along tool axis (2 Other axis E 


K] 2-109 “Radial ”选项 卡 (2) 


“Stepover” 选 项 用 于 定义 刀具 运动 任 问 参数 ， 包 括 以 下 选项 : 
€ "Constant 2D": 所 有 刀具 路 人 径 在 王 直 投影 方 癌 的 平面 上 是 平行 且 等 距 
的 ， 然 后 投影 到 加 工区 域 上 ， 形 成 刀具 路 径 ， 如 图 2-110 所 示 。 




















12> 
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Nr 
ps eios 
< 





零件 


图 2-110 “Constant 2D” 示 意图 
€ “Via scallop height": 通过 定义 残余 局 上 度 来 确定 刀 有 共 的 径 回 步 中 ， 如 
图 2-111 所 示 。 
€ “Constant 3D”: 选择 该 选项 后 直接 定义 思 具 在 加 工区 域 的 步 距 ， 可 在 
“ Distance between paths ”文本 框 中 输入 步 距 ， 如 图 2-112 所 示 。 


图 2-111 “Via scallop height” 示 意图 (2) 图 2-112 “Constant 3D” 不 


2)“Strategy” 选 项 卡 如 图 2-113 所 示 。 访 选项 相关 参数 如 下 : 
€ "Pencil rework”: 清 根 加 工 ， 用 于 确定 是 否 在 轮廓 驱动 加 工 后 目 动 对 残 
料 区 域 进 行 清 根 ， 包 括 “Without” 和 “With” 两 个 选项 。 

















Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Pencil rework: | Without -| ? 
Reference: [Tool cd "| ? 


Initial tool position: On x 


Offset on guide: 


Maximum width to machine: [50mm : | 2 


Stepover side: [Right — -| ? 
Strategy side: [One Side .- wl 


图 2-113 “Strategy” XEX-F 


B 
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© “Reference”: 适用 于 “Between contours" 4I “Parallel contour”, H F 
74] H]7J.R. Ui ri C'Toolend") 或 接触 点 (“Contact point”) 作为 行距 的 计算 标准 ， 
如 图 2-114 所 示 。 


Ww 


" Contact point " “Tool end " 








图 2-114 “Reference” 示 意图 


€ "Initial tool position": 用 于 议定 刀 有 其 起 始 与 引导 轮廓 的 相对 位 置 ， 包 丘 
“To”, “On” M “Past” 3 个 选项 ， 如 图 2-115 所 示 。 


5393 


Past 





图 2-115 “Initial tool position" 7k x& K] 


© “Offset on guide”: 设置 加 工 操作 开始 时 刀具 偏离 引导 线 的 距离 。 
@ “Maximum width to machine”， 设 置 从 引导 线 开 始 的 加 工区 域 宽 度 ， 如 
图 2-116 所 示 。 


Maximum width to machine 


图 2-116 “Maximum width to machine" zk xs K] 


I» 
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€ “Stepover side”: 用 于 选择 步 进 加 工 在 引导 线 轮 廊 的 哪 一 侧 ， 包括 “left” 
和 “fright” 两 个 选项 。 


€ “Strategy side": 用 于 “Parallel contour” 模 式 ， 包 括 以 下 选项 : 


> “One Side": 仅 加 工 引 导线 的 一 侧 ， 加 工 的 一 侧 由 “Stepover side” 参 
数 指定 。 

> “Both sides with opposite direction”， 首 先 加 工 “Stepover side” 指 定 的 
一 侧 ， 然 后 再 反问 加 工 男 外 一 侧 。 

> "Both sides with same direction": 首先 加 工 “Stepover side” 指 定 的 一 侧 ， 
然后 再 按 相同 方 回 加 工 男 外 一 侧 。 

2. 几何 参数 选项 卡 


单 击 “Contour-driven.x” 对 话 框 中 的 六 加 ,切换 到 几何 参数 选项 卡 (6)， 如 
图 2-117 所 示 。 





Name: [Contour-driven.2 
Comment: [Tct 

ju fe | e | td | Bc | 
Offset Group: [None Y | 


Feature: [surfacic Feature.3 -| 


pes the cursor over a sensitive area. 
| i 0 en porf 5 由 jn n — 
| Or pm check ! lm ee AR EN DC 
加 工 边界 感应 区 < 








目标 零件 感应 区 


tt 
e 
"sr 
em 
eti , 
x. 
f Ow 
f. m 
1 D " 


底面 感应 区 


Limit Definition 
Side to machine: 


Stop position: 


|| Stop mode: 








图 2-117 几何 参数 选项 卡 (6) 
3. 47, iE 72 I CASE 


单 击 “Contour-driven.x” 对 话 框 中 的 向 按钮 ， 切 换 到 进 刀 、 退 刀 人 参数 选项 
FE (6)， 如 图 2-118 所 示 。 
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Name: [Contour-driven.4 
Comment: [cites 


pe——À— 


ack 
Retract.1 Along tool axis 
Clearance.1 Optimized 
Linking.1 Defined by Approa... 
Linking. Defined by Approa... 
| Between passes.1 None 
| (& Between passes Link Between passes.1 Defined by Approa... 








ejes 


m Current Macro Toolbox 一 -一 








Definition | Options | 


Mode: | 6k "| 











图 2-118 进 刀 、 退 刀 参 数 选项 卡 〈6) 
2.3.6 AAI (Isoparametric Machining) 
沿 面 精 加 工 就 是 由 加 工 曲面 等 参数 线 V、 严 来 确定 切削 路 径 ， 需 要 选取 


加 工 曲 面 和 4 个 端点 作为 几何 参数 ， 所 选择 的 曲面 必须 是 相 邻 且 共 边 的 ， 如 
图 2-119 所 示 。 


一 一 一 一 一 一 


memet t 
————— T m 
mam Tl 


f 
IE rou 





图 2-119 ” 沿 面 精 加 工 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“Machining Operations ”一 “Multi-Axis Machining Operations” — “ Isoparametric 
Machining” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations" T.H. EH Isoparametric 
Machining xH XP, 9$ H1 *Isoparametric Machining.x " 对话 框 ， 如 网 2-120 所 示 。 





e» 
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| Name: J rametric Machining.2 | 1 
^ 
| — 


Isopa 
TEE 








|t] tc] — 





图 2-120 “Isoparametric Machining.x" oJ iff 
]. 几何 参数 选项 卡 
单 击 “Isoparametric Machining.x” 对 话 框 中 的 前 过 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 
(7)， 如 图 2-121 所 示 。 


» er ECL c | 
: Machi 
I Á A ? 4 - — I 
| Name: = |Isoparametric Machining.2 
A 

Cor zc 
I (lb E QiERI BI a. 
» EN | N x 9S0 m m , 











图 2-121 几何 参数 选项 卡 〈7) 


UL 
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在 定义 加 工区 域 时 ， 要 选择 4 个 点 ， 其 中 加 工 曲面 的 边线 12 表示 刀 其 路 径 
的 切削 方向 ， 边 线 13 表示 刀具 的 步 进 方向 。 

2. #7., iE 722 I EACUS 

单 击 “Isoparametric Machining.Xx” 对 话 框 中 的 和 EG 按钮 ， 切 换 到 进 轧 、 退 思 
参数 选项 卡 (7)， 如 图 2-122 所 示 。 


Isoparametric Machini 


Isoparametric Machining.1 





Retract.1 Build by user 
Clearance.1 To safety plane 
Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
| TO Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 





| Curent Macro Toolbox 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 





Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| 











图 2-122 进 刀 、 退 刀 参 数 选项 卡 (7) 


2.3.7 ”螺旋 精 加 工 (Spiral Milling) 

螺旋 精 加 工 束 是 在 选 定 的 加 工区 域 中 ， 对 指定 角度 以 下 的 平坦 区 域 进行 精 
加 工 ， 如 图 2-123 所 示 。 

在 特征 树 中 选择 “Manufacturing 
Program.1", Ww FMA "Tl A" > 

“ Machining Operations " 一 “ Spiral 

Milling ”命令 ， 或 者 单 击 “Machining 
Operations” 工 具 栏 上 的 Spiral Milling 1Z 
g=, ÄH “Spiral Milling.x” 对 话 框 ， 
如 图 2-124 所 示 。 图 2-123 ”螺旋 精 加 工 
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| Spiral milling.1 


Name: [spiral milling.1 
Comment: [yc 


Aus] | | 2a | BB | BE | 


Move the cursor over a sensitive area. 


Tool path style: 


[Helical -| 
[Autematic -| ? 
Machining | Radial | Axial | Zone | HSM | 
Machining tolerance: 00mm ? 
[im x|? 


Horizontal zone selection: 


Cutting mode: 
Offset on contour: 


Helical movement: 


O Always stay on bottom 





9 确定 | Preview | 3 取消 | 





图 2-124 “Spiral Milling.x " XJ i54 
]l. 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 
单 击 “Spiral Milling.x” 对 话 框 中 的 上， 切换 到 思 具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 包 


括 “Machining”“Radial”“Axial” “Zone”“HSM” 等 选项 卡 ， 如 网 2-124 
所 示 。 下 面 仅 介绍 前 述 没 有 解释 的 参数 。 








e “Helical movement": "jk 2-125 所 和 示 ， 用 于 选择 螺旋 运动 方向 ， 包 括 
以 下 选项 : 

> “Outward”: 刀具 路 径 从 选择 区 域 中 心 开 始 回 外 ， 如 图 2-125 所 示 。 

» 


“Inward”: JJH te XE PED BIZ TR IRA, WE 2-125 所 示 。 


Ly Æ 


éé 23 éé 29 
Outward Inward 


图 2-125 “Helical movement" zs BI 
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“ Always stay on bottom": 选中 该 复 选 枉 ， 在 多 区 域 铣 前 加 工 中 ， 当 刀 
上 共 从 一 个 区 域 运 动 到 另外 一 个 区 域 时 ， 刀 其 与 区 域 底部 接触 ， 如 图 2-126 PTR. 


NY 


取消 “Always stay on bottom” 复 选 杠 





选中 “Always stay on bottom” 复 选 杠 
2-126 "Always stay on bottom” RAB] (2) 


2 几何 参数 选项 卡 


Mih “Spiral Milling.x” 对 话 框 中 的 冶 锣 ， 切 换 到 儿 何 参数 选项 卡 (8)， 如 
图 2-127 所 示 。 


Name: [Spiral milling.2 


| Comment: | ZE 


Bus | | Ke | EC | 
| Offset Group: None X 
-o CEOE 


Move the cursor over a sensitive area. 


CEL mws 
"To < 





目标 零件 感应 区 2 











2-127 ”几何 参数 选项 卡 (8) 
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3. 47, 1E A don 
单 击 “Spiral Milling.x" XJ HEP ARES, WRR EJAAN 
F (8)， 如 图 2-128 所 示 。 


Spiral milling.1 ll | 
Name: [spiral milling. 


Comment: | 元 搭 述 





| Retract.1 Along tool axis 

| Clearance Clearance.1 Optimized 

| 局 Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
(& Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 


| ejes 


Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 














图 2-128 进 刀 、 退 刀 参 数 选项 卡 〈8) 
2.3.8 ”先进 精 加 工 (Advanced Finishing?) 
先进 精 加 工 是 指 在 零件 的 陡峭 面 上 采用 等 高 线 精 加 工 ， 而 在 水 平 区 域 采 用 
轮廓 驱动 精 加 工 ， 如 图 2-129 所 示 。 











图 2-129 ”先进 精 加 工 示 总 图 


一 81 — 
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在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 荣 单 “ 搬 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Advanced Finishing" MS, ski “Machining 
Operations ”工具 栏 上 的 Advanced Finishing 1Z £l Eg. 弹出 “Advanced Finishing.x " 
对 话 框 ， 如 图 2-130 所 示 。 

1. 刀具 路 径 和 参数 选项 卡 

Tfi: * Advanced Finishing.x "ox iffe mS], 切换 到 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 
包括 “Machining” “Zone” AWE, WKI 2-130 所 示 。 下 面 仅 介绍 “Zone” 
选项 卡 上 的 参数 。 








RY IO cc R 


Name: Advanced Finishing. 


Comment: FER 


T EE T 


Move the or over a sensitiv 








Machining Zone 





Max. horizontal slope: 10deg [4] 2 
xj 
Vertical Zone 
Distance between pass: 0.5mm 412 
E 
Horizontal Zone 
Distance between pass: [5mm [4] ? 
b A 














图 2-130 “Advanced Finishing.x” 对 话 框 


€ “Max. horizontal slope": 用 于 
指定 水 平 区 域 范 围 。 角 度 小 于 “Max. 
horizontal slope ” 值 的 区 域 被 认为 是 水 
平 区 域 ， 如 图 2-131 所 示 。 RE 
€ "Distance between pass": 在 
“Vertical Zone" JU * Horizontal Zone” 


分 别 设 置 水 平和 垂 和 区域 的 步 距 ， 如 
图 2-132 所 示 。 图 2-131 “Max. horizontal slope” m% BI 
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r- Vertical Zone 


Vertical Zone 
Distance between pass: 


?mm Distance between pass: 


9mm 
广 Horizontal zone 


Distance between pass: 2mm 








bonc Zone 
D 


istance between pass: — [4mm 


2-132 “Distance between pass" 7k xs BI 
2. 几何 参数 选项 卡 


单 击 “Advanced Finishing.x " x1 it fp jg. 切换 到 几何 参数 选项 卡 C9), 
如 图 2-133 所 示 。 


3. 527. :&ZZÓ£giun-T 


单 击 “Advanced Finishing.Xx” 对 话 框 中 的 和 5 按钮 ， 切 换 到 进 妃 、 退 刀 参 数 
选项 卡 (9)， 如 图 2-134 所 示 。 


Name: [Advanced Finishing.1 Name: [Advanced Finishing.i 
Comment: [zc 


Comment: | 无 措 述 
Nus) Bé, | Beo | M | fec | 


Offset Group: [None -| 
| Feature: [New Feature -] [Mode | 
i F Approach.1 Circular or ramping 
Click to select a limiting curve Retract.i Circular or ramping 
or right click for additional methods Clearance.i Optimized 
OSEE ee PEE. E Un | inki Linking.1 Defined by Approa... 
fset pn check ! Qan 





| Linking.1 Defined by Approa... 
e | | Between passes Between passes.1 Circular or ramping 
加 工 边 界 感应 区 


olea] 


— Current Macro Toolbox 











目标 零件 感应 区 _ 


Definition | Options | 


Mode: | Circular or ramping Y | 


不 加 工 感应 区 


facro rompng angle $ Ideo 


后 Part autoLimit 
Limit Definition 





Side to machine: 
Stop position: 


Stop mode: 











图 2-133 ”几何 参数 选项 卡 〈9) 图 2-134 3t7J. iB7JZ AXE (9) 
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2.3.9 BIRINI (Pencil) 
清 根 加 工 是 以 两 个 面 之 间 的 交 线 作为 运动 路 
径 来 切削 上 一 个 加 工 操作 留 在 两 个 面 之 间 的 残 
料 ， 如 图 2-135 所 示 。 
在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 
FE FM “HAA” > “Machining Operations" 一 
“Pencil” fp, 或 者 单 击 “Machining Operations " 
工具 栏 上 的 Pencil 按钮 时 ， 弹 出 “Pencil.x” 对 话 
框 ， 如 图 2-136 所 示 。 2-135 IRITE 
]l. 刀具 路 径 和 参数 选项 卡 
单 击 “Pencil.x” 对 话 框 中 的 和 国 ， 切 换 到 刀具 路 人 径 参数 选项 卡 ， 包 括 
“Machining”“Axial” 等 选项 卡 ， 如 图 2-136 所 示 。 下 面 仪 介绍 “Machining” 
选项 卡 上 的 参数 。 


Name: Pencil.1 
Comment: HR 


| | 2e | B | BC | 


Move the cursor over a sensitive area. 























Machining | Axial | 





Machining tolerance: 


Axial Strategy 
Axial direction: 


Minimum change length: 


Radial Strategy 
Cutting mode: 


Minimum change length: 


ð AI | Preview | 3 Eug | 
2-136 “Pencil.x” 对 话 框 
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€ “Axial direction”: 用 于 设置 治 着 刀 轴 方向 的 刀具 运动 方式 ， 有 “Up” 
和 “Down” 两 个 选项 ， 如 图 2-137 Bron. 

€ "Minimum change length": 用 于 设置 刀具 变换 轴 问 方 同 C* Axial 
direction") 或 切削 模式 〈“Cutting mode”) 时 刀具 路 径 的 最 小 距离 。 如 果 刀 有 具 路 
径 的 位 移 距 离 小 于 该 值 ， 则 思 其 路 径 不 改变 ， 继 续 沿 看 相同 方 癌 或 模式 运行 ， 
如 图 2-138 所 示 。 


A A 


€é Up 2 € Down" 











图 2-137 “Axial direction" 7r xa Ed 


2 B 


» 


“Axial direction" " Cutting mode" 


图 2-138 “Minimum change length" zr za Kl 
2. 几何 参数 选项 卡 
单 击 “Pencil.x” 对 话 框 中 的 六 贸 , 切换 到 几何 参数 选项 卡 (10), 如 图 2-139 
所 示 。 
3. 进 刀 7、 退 刀 参数 选项 卡 


单 击 “Pencil.x” 对 话 框 中 的 肯 E6 按 钮 ,切换 到 进 思 、 退 思 参 数 选项 卡 (10)， 
如 图 2-140 所 示 。 
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Pencil.l (CU mess 


Name: Pencil. : : 
Comment: | 无 措 述 Comment [ziii 


Bs] ges. Seg | fd | MEE | FT — 
[None o 7] 


Offset Group: 


Along tool axis 
Optimized 

Defined by Approa... 
Defined by Approa... 





多 多 图 | 


Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


Mode: [Back -| 


*. Emm 





3 Part autoLimit 
Limit Definition 


Side to machine: 





Stop position: 


Stop mode: 





Q9 确定 | _Preview | 9 m | 9 ae | eeen | 2 mx [| 
图 2-139 几何 参数 选项 卡 〈10) K| 2-140 进 刀 、 退 刀 参 数 选项 卡 (10) 


2.4 CATIA V5 R20 多 轴 人 前 加 工 技术 (Multi-Axis Surface 
Machining ) 


CATIA V5 R20 提供 了 丰富 的 多 轴 铣 削 加 工 技 术 , 包括 多 轴 投 影 加 工 、 多 轴 
治 面 加 工 、 多 轴 轮 廓 驱动 加 工 、 多 轴 管 道 加 工 、 多 轴 螺 旋 加 工 和 多 轴 上 曲线 加 工 
等 。 多 轴 铣 前 加 工 中 的 多 数 方法 与 三 轴 加 工 方法 相同 ， 但 刀 轴 不 再 是 恒定 的 锁 
和 直方 加 ， 而 是 可 以 调整 的 。 本 节 仪 介绍 刀 轴 方 同 控制 和 多 轴 曲 线 加 工 。 

2.4.1 JJA [o] fl 

CATIA V5 R20 t£ T Zn L5 7J 4155907; 3X « 7J 8877 In] E BE JH e 
参数 选项 卡 中 的 “Tool Axis” 选 项 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选 定 。 

l. 8€ 2 $a (“Fixed axis”) 

HEJAR 7J 48873 RBE ARZA, Mr “Tool Axis”, 3% 
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“Tool Axis” 对 话 框 ， 用 于 固定 刀 轴 方 同 设置 ， 如 图 2-141 所 示 。 
a | Ye | i | | MEE | 


Click to select Tool Axis " Mower 
| Tool Axis [wes 
| | Manual v | 


A 
* 9 Components ål 
O Angles 





o ë A 


E fo : 

K: "x 

fı E 
Reverse Direction | 


| C Display tool 
| © Default position © User-defined position Ef 


9 uz | 二 取消 | | 





ma /— |) |) | | 2? 
图 2-141 固定 刀 轴 方 癌 设 置 





2. 前 倾 和 侧 倾 (“Lead and tilt") 
思 轴 相对 于 切 痢 方 同 成 一 定 夹 朋 ， 包 括 朋 倾 (1ead”) umi Cult», Un 
图 2-142 所 示 。 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode: | ioci anl El 二 | ? 
Guidance: [fixed lead and tilt -| ? 
Lead angle: | 20deg H ? 
Tilt angle: | 30deg E ? 
Min lead angle: |- 89deg H ? 
Max lead angle: | 89deg pa 





图 2-142 mif C Lead and tilt") 








@ "Lead" THD: HIT E XJ 87) s 571 I8] Wu Bi eU BU ff E» 1E 
IT] BUTLER zs RAI 3E 7J H3 8] Z1 F8] TRU BU IURE, — MUT UE TUR RR IRAR TE 
JJH SSN e mU. BT BUS ET JATI3 17718), PEE GE UJ BUSCA 
KIER ER H 7J Ho ee nj rng — DUBIUS, T ck Ine RER A SC] n — 0 
TUE. BU BLESS H I zs HI RE S f HI] ER I 7J UU ^P tbe cz, JRD CAE 
ERJJ rp s E. WE KAREN 15^. . 

e "Tit" CJUI: 用 于 定义 刀具 相对 于 刀具 路 径 往外 倾斜 的 角度 。 正 值 将 
ER HAR O Ga RREN H), 负 值 将 使 刀 其 同 天 倾斜 ( 泊 刀 有 共 路 径 方 网 )。 
与 前 倾 不 同 ， 侧 倾 与 刀具 的 运动 方 癌 无 关 。 侧 倾 的 目的 是 用 来 避免 在 切削 陡峭 
HMEN JJ E; SETZE AE RETE o 
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3. dá3h (“Interpolation”) 
插 守 通过 在 指定 点 定义 矢量 方 癌 来 控制 思 轴 。 任 意 点 处 的 思 轴 都 将 被 读者 
指定 的 天 量 择 补 。 指 定 的 矢量 越 多 ， 越 容易 对 刀 轴 进行 控制 ， 如 网 2-143 Pros. 
Machining | Radial | Tool Axis | 
Tool axis mode: Interpolation -| ? 
Allowed tilt: dg — H 2 / 
d 
| 
l 
| 























图 2-143 dH (“Interpolation”) 
4. 优化 前 倾 (Optimized lead) 
优化 前 倾 是 指 通 过 “Minimum heel distance" (MJJ RIR EO 来 控制 刀具 
在 最 大 和 最 小 倾角 之 间 变 化 ， 如 图 2-144 Brzn 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode: |Optimized "en "| ? 3 
刀 痕 根 高 | ev 








Min lead angle: |-89deg : | ? 
Max lead angle: [B3deg E ? 


Min heel distance: imm 了 





图 2-144 优化 前 倾 (“Optimized lead") 
5. e 54d (“4-Axis lead/lag") 
V "8 Br 18 f 38 7J AX T VL BU 77 IRL B Bi lead”) 一 定 的 角度 ， 如 图 2-145 
所 示 。 
Machining | Radial | Tool Axis | 
Tool axis mode: [4 psieadag ~]? 
Lead angle: Fmdgd E? 





图 2-145 四 轴 前 倾 (*4-Axis lead/lag”) 
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6. efe i (“4-Axis Tilt") 
四 轴 侧 倾 是 指 刀 轴 相 对 于 刀具 路 径 同 前 、 后 和 加 外 倾 糙 一 定 的 角度 ， 如 
图 2-146 所 示 。 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode: | 4-Axis Tilt 一 | 省 过 
Tilt angle: 0deg : | 2 
Lead angle: 20deg| : | 2 





图 2-146 ”四 轴 侧 倾 (“4-Axis Tilt”) 


7. 通过 点 (“Thru a point") 
通过 点 是 指 刀具 通过 指定 的 点 ， 可 以 是 朝 问 点 或 者 背离 后。 参 问 点 适合 于 加 
工 型 忌 等 凸 型 面 ， 特 别 是 带 有 陡峭 凸 壁 、 负 角 面 的 零件 ， 青 离 点 适合 于 加 工 型 腔 

FHRA, aew AA RARR, WE 2-147 所 示 。 
Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode:|Thru a point -| ? 














图 2-147 通过 点 (“Thru a point”) 


8. 重 直 直线 (“Normal to line”) 

3E EL EESRUE 18 7J de ECT ELA, Qui) I6] ELEXCNTET A ELE. 89] I6) ELE ZH 

思 上 其 思 尖 总 是 指向 用 户 定 义 的 直线 ， 背 离 直线 是 指 思 其 刀 尖 总 是 远离 用 户 定 义 
的 直线 ， 如 图 2-148 所 示 。 
Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode: [Normal to line a 














图 2-148 ” 王 直 直线 (“Normal to line") 
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9. 通过 引导 (“Thrua guide") 
通过 引号 是 指 思 轴 通 过 引 守 曲线 ， 如 图 2-149 Pros. 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode: ao- 图 
Normal to the path EL 
Offset on guide: 2 
Lead angle: - 


可 Extend guide ? 





图 2-149 通过 引导 (“Thru a guide”) 
10. 垂直 于 驱动 曲面 (“Normal to drive surface”) 


垂 生 于 驱动 曲面 用 于 定义 刀 轴 每 个 点 处 垂直 于 所 选 驱 动 曲面 的 可 变 刀 轴 ， 
如 图 2-150 所 示 。 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool axis mode: [Normal to drive surface :J 
Lead angle: Odeg ? 


图 2-150 SEE T KJ (“Normal to drive surface”) 


2.4.2 多 轴 曲 线 加 工 (Multi-Axis Curve Machining) 


多 轴 曲 线 加 工 是 指 刀 具 沿 曲线 进行 走 思 生成 刀具 路 和 任 ， 可 通过 设置 来 控制 
刀 轴 方向 ， 如 图 2-151 所 示 。 





图 2-151 多 轴 曲 线 加 工 
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在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 

“ Machining Operations" — "*Multi-Axis Machining Operations" — “ Multi-Axis 

Curve Machining ”命令 , 或 者 单 击 “Machining Operations" T. R.F5 EJ Multi-Axis 

Curve Machining 按钮 大， 弹出 “Multi-Axis Curve Machining.x" XJ i5fTE, A 
图 2-152 所 示 。 








Name: Multi-Axis Curve Machining.1 
Comment: | 元 搭 述 


= 
3 | 3 | Beg | ts | MEF | 


| Move the cursor over a sensitive area. 


Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis | 
Tool path style: | Zig zag | 2? 
Machining tolerance: [o.01mm E 7 
Direction of cut: | Climb | 7 
Sequencing: [Radial first (by segment) ~| : 
Max discretization step: [10000mm : | 2 
Max discretization angle: [180deg | : ? 
Type of contouring: [circular | 
S| [s] R| 
9 A | Preview | ð Ro | 





图 2-152 “Moulti-Axis Curve Machining.x” 对 话 框 

]. 刀具 路 径 和 参数 选项 卡 

单 击 “Multi-Axis Curve Machining.x” 对 话 框 中 的 由 四， 切换 到 刀具 路 径 参 
数 选 项 卡 ， 包 括 “Machining”、“Radial”、“Axial”、“Finishing”、“Tool Axis" 
选项 卡 ， 如 图 2-152 所 示 。 

1) “Machining” 选 项 卡 如 图 2-152 所 示 。 该 选项 相关 参数 如 下 : 

€ “Sequencing”: Sequencing 选项 (1)、(2) 用 于 选择 加 工 顺序 ， 包 括 以 
下 选项 : 


> "Radial first(by segment)": 首先 加 工 径 同 ， 然 后 进行 轴 回 切 前 ， 所 有 加 
工 通过 深度 优先 方式 实现 ， 如 图 2-153 Bron. 
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> “Axial first (by segment)": 首先 加 工 轴 癌 ， 然 后 进行 径 问 切削 ， 所 有 加 
工 通过 深度 优先 方式 实现 ， 如 图 2-153 Br. 








“Radial first (by segment)” “Axial first (by segment)” 


图 2-153 “Sequencing” 选 项 (1) 


> "Radial first (by level)": 首先 加 工 径 问 ， 然 后 进行 轴 癌 切削 ， 所 有 加 工 
通过 层 优 先 方式 实现 ， 如 图 2-154 所 示 。 

> “Axial first (by level)": 首先 加 工 办 癌 ， 然 后 进行 径 同 切削 ， 所 有 加 工 
通过 层 优 先 方式 实现 ， 如 图 2-154 所 示 。 














“Radial first (by level)" "Axial first (by level)" 
图 2-154 “Sequencing” XI (2) 


“Type of contouring”: 用 于 选择 拐角 类 型 ， 包 括 以 下 选项 : 
“Circular”: 刀具 在 扔 角 点 治 圆 跌 移动， 轮廓 半径 等 于 刀具 半径 。 
“ Angular”: 刀具 不 与 扔 角 接 触 ， 沿 拐 角 处 两 条 直线 形成 的 轮廓 移动 。 
"Optimized": 刀具 沿 抛 角 处 轮廓 切线 方 同 移动 。 
“Forced circular": 刀具 沿 抛 角 处 近似 圆 激 移动 。 

2)“Radial” 选 项 卡 (3) 如 图 2-155 所 示 。 该 选项 相关 参数 如 下 : 

€ "Distance between paths": 用 于 定义 两 条 连续 思 具 路 和 任 轨迹 在 径 问 方 问 
上 的 最 大 距离 。 

3)“Axial” 选 项 卡 〈4) 如 图 2-156 所 示 。 该 选项 相关 参数 如 下 : 

© “Maxiumum cut depth”: 用 于 输入 切 前 时 的 最 大 轴 问 切 深 。 


Y V V V e 
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图 2-155 “Radial” 选 项 卡 (3) 2-156 “Axial” mF (4) 
2. 几何 参数 选项 卡 
单 击 “Multi-Axis Curve Machining.x” 对 话 框 中 的 六 名 ， 切 换 到 几何 参数 选 
项 卡 《11)， 如 图 2-157 所 示 。 








图 2-157 ”几何 参数 选项 卡 (11) 


2.5 CATIA V5 R20 车 削 加 工 技 术 


CATIA V5 R20 7$ HT] 4E BU LSCR-H HE 1948. "RS. SEU IE. RA 
加 工 ， 下 面 分 别 加 以 介绍 。 
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2.5.1 粗 车 加 工 (Rough Turning? 

粗 车 加 工 用 于 移 除 大 量 材料 ， 一 般 加 工 精 度 比 较 低 ， 主 要 用 于 加 工 零件 的 
hR. GRAET (“Longitudinal”), wm AMEK (“Face”) 和 
平行 轮廓 粗 车 削 加 工 〈“Parallel Contour”), Uf 2-158 所 示 。 

在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 

^ Machining Operations ”一 “Rough Turning” 命 令 ， 或 者 单 击 “ Machining 
Operations” 工 具 栏 上 的 Rough Turning operation 17H ig 9$ H1 ^ Rough Turning.x " 
对 话 框 ， 如 图 2-159 所 示 。 














Name: [Rough Turning.1 


Å 


Comment: | 无 措 述 


Nus] |f. | Meo | Bd | Bes | 


Part 


| Roughing mode: | Longitudinal v | 
Orientation: | External v | 
Location: [Front m | 
Machining direction: [ro sewer. z | 
Part contouring: [Each path >| 


[C] Recess machining 
[] under s nale axis machining 
Tool compensation 





x2 
NC ifxachíne axd 





图 2-158 HEME 图 2-159 “Rough Turning.x” 对 话 框 
1. 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 
单 击 “Rough Turning.x” 对 话 框 中 的 出， 切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 
括 “Strategy” 和 “Option” 两 个 选项 卡 ， 如 图 2-159 所 示 。 


1)“Strategy” 选 项 卡 如 图 2-159 Hrs, HIT E EM LR. HKA 
如 下 : 


€ “Roughing mode": 粗 加 工 模式 。 用 于 选择 粗 加 工 模式 ， 包 括 “Longitudinal” 





M 
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HAED, “Face” Cm]? J “Parallel Contour" GEA4TA46EID 3 个 选项 ， 如 图 2-160 所 示 。 






Hos demih cf cu! * [Ue 


零件 





零件 Longitudinal Face 





零件 ”Paraller Contour 


图 2-160 “Roughing mode" zr Kl 


€ "Orientation": 方位 。 用 于 选择 加 工 位 置 ， 包 括 “Internal”( 内 部 )、 
“External”( 外 部 ) JU “Frontal” Cmm) 3 个 选项 ， 如 图 2-161 所 示 。 


Internal External 






零件 


Rodis. depfh c co! © Zne [ f 
Axial dsprh cf co! * Oan 
毛坯 








零件 


Frontal 








图 2-161 “Orientation” 示 意 网 





€ "Location": 方 同 。 用 于 设置 零件 的 加 工 方 同 ， 包括 “Front” 和 “Back” 
两 个 选项 ， 如 图 2-162 Bro. 

> “Front”: 前 问 定 位 ， 加 工时 零件 加 工 方 回 指 问 机 床 尖 部 方 问 。 

> "Back": 后 端 定位 ， 加 工时 零件 加 工 方 癌 指 癌 机 床 尾部 方 癌 。 
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Asal danih cf cu! * Oan 
| Rodis. depth of cat E ne 


零件 ”Back 





图 2-162 Location 示意 图 


@ “Machining direction": 加 工 方向 。 用 在 “Parallel Contour”( 平 行 轮 廊 ) 
NI "Face" Cr Jn LES PUn LEES. 

€ “Part contouring”: 零件 轮廓 仿 形 。 在 纵 问 和 端面 车 削 过 程 中 设置 加 工 
仿 形 选 项 ， 包 括 “No”( 不 仿 形 ) “Each path”( 每 次 走 刀 都 仿 形 ) M “Last path 
only”( 最 后 一 次 走 刀 仿 形 ) 3 个 选项 。 

€ “Recess machining": TFSI o W REA II LEIE i E “Each path” 
和 “Last path only”， 或 者 在 “Parallel Contour” 加 工 模式 下 需要 加 工 空 槽 ， 需 
要 激活 该 选项 ， 如 网 2-163 所 示 。 


T Recess machinin 
[Recess machining 


毛坯 

















毛坯 










Te depih cf ocu! 5 Tue 






[^ deni cf ocu! 5 Tue 


零件 零件 
图 2-163 “Recess machining" 2R% B] 

€ “Under spindle axis machining": 在 中 心 线 下 加 工 。 选 中 该 单 选 按 钮 ， 
可 以 在 中 心 线 以 下 进行 加 工 。 

€ “Tool compensation”: 轧 具 补偿 。 用 于 选择 刀具 人 补偿 位 置 点 。 

€ “Max depth of cut”: 最 大 切削 次 度 。 用 于 设 定 每 次 零件 加 工 的 最 大 切削 深 
度 ， 双 击 “Max depth ofcut”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 (3)， 如 网 2-164 所 示 。 

2)“Option” 选 项 卡 〈1) 如 图 2-165 所 示 。 该 选项 相关 参数 如 下 : 

€ “Lead in”: 切入 。 切 入 是 以 较 小 的 进 给 速度 牌 直 于 工件 进 给 。 £i Lead 
in 字样 ， 利 用 弹出 的 快捷 菜单 可 选择 “No”( 无 ) “Each path”( 每 次 走 刀 都 切 
A) 和 “Last path only”( 仪 当 最 后 一 次 走 思 时 有 切入 )〉 3 个 选项 。 

> “Lead in angle” 切入 角度 。 双 击 该 图 样 ， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 
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可 定义 切入 角度 。 如 果 没 有 切入 角度 ， 系 统 认为 切入 路 径 平 行 或 垂直 于 切 前 方 癌 。 


Strategy | Option | 


Stock HR ne 








Trailing safety angle: [odeg 本 
Leading safety angle: [odeg E ? 
Insert-holder constraints: [Ignore -| 
| | c). lean" 
Edit Parameter uu x | - — - 
—— —P R——— [] Min machining radius: [omm H 
Max depth of cut [5m | Ez 口 Max machining radius: [omm E 
-— Ro | 口 Axial limit for chuck jaws: Omm z 
2-164 “Edit Parameter" XJihfi (3) 2-165 “Option” 选 项 卡 (1) 


> “Lead in distance": 切入 长 上 度 。 双 击 该 图 样 ， 弹 出 “Edit Parameter ”对 
话 框 ， 可 定义 相对 于 切削 方 癌 的 切入 长 度 。 

e “Liftoff”: 切 出 。 Aih “Lift off" 字样 ,利用 弹出 的 快捷 染 单 可 选择 “None” 

CHE), “Each path”( 每 次 走 刀 都 切 出 ) 和 “When tool engaged" (1.25 7J H7 

生 碰撞 时 〉 3 个 选项 。 

> "Liftoffangle": 切 出 角度 。 双 击 该 图 样 ， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 
可 定义 切 出 角度 。 如 果 没 有 切 出 角度 ， 系 统 认 为 切 出 路 径 平 行 或 垂下 于 切削 方 问 。 

> “Lift off distance”: 切 出 长 上 度 。 双 击 该 图 样 ， 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 定义 相对 于 切削 方 癌 的 切 出 长 度 。 

€ “Trailing safety angle” 和 “Leading safety angle": 引入 和 引出 安全 角 。 
通过 减 小 思 具 在 加 工 过 程 的 斜 上 度 来 防止 思 具 位 撞 。 

€ “Min machining radius": 最 小 加 工 半 径 。 用 于 外 圆 面 加 工时 设置 最 小 加 
TF1. 

€ “Max machining radius”: 最 大 加 工 半 径 。 用 于 内 孔 表 面 加 工时 设置 最 
大 加 工 半径 。 


€ “Axial limit for chuck jaws": 轴 问 极限 位 置 。 用 于 防止 在 加 工 过 程 中 车 
JJ fir fit E AUR 
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2. LITARA AE 

单 击 “Rough Turning.x” od i&férp WER vHSSSULRZ X (12), 
如 图 2-166 所 示 ， 用 于 零件 加 工 轮 廓 和 边界 选择 。 

1) “Edge Selection” 工 具 柱 。 单 击 红 色 感 应 区 ， 系 统 目 动 转换 到 图 形 区 域 
并 弹出 “Edge Selection” 工 具 栏 。 利 用 该 工具 栏 可 选择 加 工 轮 廊 和 毛 坏 边界 ， 
如 图 2-167 所 示 。 

€ Navigate on Belt of Edges 按钮 岛 : 首先 选择 起 点 处 的 两 条 边 ， 再 单 击 该 
按钮 ， 在 此 方 问 所 有 与 被 选择 边 相 连 的 边 都 被 选中 。 

€ Navigate on Edges Until an Edges xH R: 首先 连续 选择 起 点 处 的 两 条 
边 ， 再 单 击 该 按钮 ， 接 独 选 择 终点 边 ， 此 时 中 间 所 有 相连 的 边 都 选中 。 

€ Close Contour with Line 按钮 口 : 先 选 择 一 个 轮廓 ， 再 单 击 该 按钮 ， 在 
轮廓 的 起 点 和 终点 之 间 会 插入 一 段 直线 。 

€ Insert lines on Gaps 按钮 过: 单 击 该 按钮 ， 接 着 选择 间断 处 的 起 点 和 终 
Ai. [RIAL OX Be E. 











Name: Rough Turning.1 
Comment [ZES — 


sus tQ | teo | Sh | e | 


B-——. 


零件 轮廓 感应 区 


毛 坏 边 界 感应 必 


Stock. Evtemen dmio<e : dm 


lpo? «xk stola mt ronpule 


Stock offset: 


4» 


Part offset: 


uL 


Axial part offset: 


e 

3 

3 
UL 


Radial part offset: 


4 





End limit offset: 


4» 








图 2-166 ”几何 参数 选项 卡 (12) 图 2-167 “Edge Selection” 工 具 栏 


$828 CATIAV5R20 多 轴 数 控 加 工 基础 





€ Display option panel TZ] 72: 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “Options” 选 项 卡 〈2 )， 
用 于 害 理 间断 处 的 线段 选择 ， 如 图 2-168 Wr. 


Link types 1 ^N Automatic X | 
Reverse Propagation | 


Propagation Domains 


Add 


rough_turning\ 委 件 几何 体 


Maximum gap [iim —— EH 
Maximum angle Msdo — LH 
Max Steps Forward ho < EH 
Steps Back 


[C] Deep Selection [ ] Search in Plane 


REMO Close | 
图 2-168 “Options” mF (2) 


Automatic FZE: 选择 线段 后 目 动 选择 轮廓 。 
Line insert {XH ^w: 在 间断 处 插入 直线 。 
Linear extrapolation 按钮 ^W: 通过 两 条 延伸 直线 填充 间 汤 处 。 
Axial radial 投 钮 +: TEW RLA 76 f I] Jes AR F8] 23 2 dil AN V 4& EC e 
Radial axial 按钮 tn: 在 断裂 处 先 轴 问 后 径 问 分 别 插入 两 条 和 直线 。 
Resets selections by step back 按钮 S: MIE. 
Resets selection to stop edge 按钮 各， 挑选 选择 。 
Resets All Selections fZ£ll:,8 : SO ETE ERI TE. 
2) 终点 限制 感应 区 。 终 点 限制 感应 区 用 于 指定 一 个 点 、 一 条 和 直线、 一 条 曲 
线 来 限制 元 系 和 有 再 次 限制 或 者 延伸 已 选择 的 零件 轮廓 。 
3) 参数 区 : 
€ “Stock offset”: 用 于 设 定 毛坯 的 实际 偏 移 量 。 
e "Part offset”: 用 于 设 定 零 件 的 实际 偏 移 量 。 
€ “Axial part offset”: 用 于 设 定 零件 轮廓 沿 看 轴 癌 的 实际 偶 移 量 。 
© "Radial part offset”: 用 于 设 定 去 件 轮廓 治 痢 径 癌 的 实际 侦 移 量 。 
o 
3 





e e eo v v v wv Y 
































^ End limit offset”: 用 于 设 定 终点 限制 元 素 的 实际 偏 移 量 。 
刀具 参数 选项 卡 
单 击 “Rough Turning.x” 对 话 框 中 的 前 莹 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 〈2)， 如 
图 2-169 所 示 。 
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D 思 具 选项 卡 。 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 肝 红 ， 切 换 到 思 具 选项 卡 ， 如 
图 2-169 所 示 。 


Name: |Rough Turning.1 
Comment: [cites 


Nus | fg. Be | Me | fec | 


Mié: |a | &CJ | 
NamefTumigTooAsembyi — e] 


Comment : 


Tool number : 


Geometry | Technology | 


Reference Row e po "| 
> TE 


Omm 





图 2-169 刀具 参数 选项 卡 〈2) 


“Name”: 用 于 输入 刀 其 名 称 。 

“Comment”: 用 于 对 选取 的 刀 上 其 进行 注释 说 明 。 

“Tool number”: 用 于 对 选取 的 刀 其 进行 编写 。 

“Setup angle": 用 于 调整 刀具 的 安装 角度 。 

“Geometry”: 一 般 参 数 设 置 ， 包 括 久 轴 、 了 轴 和 Z 轴 移动 量 设 置 。 
"Set X”: HT UE X WIES). 

"Set Y^; RbTUE YS. 

“Set Z”: 用 于 设置 Z 轴 移动 量 。 

“Technology”: 技术 参数 ， 可 设置 分 层 和 各 层 退 思 点 。 

“Number of components": 分 层 切 前 。 可 设置 分 几 层 对 零件 进行 加 工 。 
“Pref. output point 1”: 输出 点 1。 加 工 完 第 1 层 的 退 刀 点 。 











V WV Ov V V e o o o O 
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> “Pref. output point 2”: 输出 点 2。 加 工 完 第 2 层 的 退 刀 点 。 
> "Pref output point 3” 输出 点 3。 加 工 完 第 3 层 的 退 刀 点 。 


2) 刀 柄 选项 卡 。 单 击 刀 有 具 参 数 选项 卡 中 的 昌 否 ， 切 换 到 刀 柄 选项 卡 ， 用 于 
设置 刀具 刀 柄 的 参数 ， 如 网 2-170 Bros 





f m : 

Rough Turning.1 EZ x 
Name: [Rough Turning.1 EE | Technology | M | 
Comment: [EmA 


E Hand style : [hand — -| 
QE | Sg; 560 Ce | BEG | Holder capability : [Surface >] 


Insert angle (a): 


We: B8 | 8C) | Insert length (1: 
E ejr [rz] < 
NameļT1 External Insert-Holder | || snankcwidth e: 
Shank height (h): 
Shank length 1 (12): 


Shank length 2 (12): 


Shank width (b): [12m m z 





图 2-170 “ 刀 柄 选项 卡 


e "Geometry": 用 于 设置 刀 柄 的 儿 何 参数 ， 包 括 以 下 选项 : 

> “Hand style”: 进 刀 类 型 。 用 于 选择 合适 加 工 的 刀 柄 类 型 ， 包 括 “Right 
hand" CAF), “Lefthand” (CÆF) FI “Neutral” (CHH) 3 个 选项 。 

> "Holder capability ": 刀 柄 特性 。 用 于 设置 刀具 刀 柄 的 特性 ,包括 “Surface” 
CHA), “Traverse” Ci) M “Shortest” (CRA) 3 个 选项 。 

» “Cutting edge angle”: 7JI1fü. HT RJJRTIZJI B. 

> "Insertangle": 后 倾角 角度 。 用 于 设置 刀具 的 倾角 角度 。 

> "Insertlength": 后 倾角 长 上 度 。 用 于 设置 后 倾角 的 长 度 。 

> “Clearance angle": 后 角 。 用 于 设置 刀具 后 角 角 皮 。 
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“Shank cut width": 切削 刀 柄 宽度 。 用 于 设置 刀 共 切削 刀 柄 宽度 。 
“Shank height”， 刀 柄 高 度 。 用 于 设置 安装 刀 柄 的 孔径 高 度 。 
“Shank length1”:， 刀 柄 长 度 1。 用 于 设置 刀 柄 的 总 长 。 
“Shank length2”， 刀 柄 长 度 2。 用 于 设置 刀 柄 安装 刀片 部 分 的 长 度 。 
“Shank width”:， 刀 柄 后 座 宽度 。 用 于 设置 刀具 尾部 的 宽度 。 
"Technology": 技术 参数 。 用 于 设置 刀 柄 的 技术 参数 ， 如 图 2-171 所 示 。 
“Max machining length”， 最 大 加 工 长 度 。 用 于 设置 刀具 的 最 大 加 工 长 度 。 
“Max life time": 最 大 寿命 。 用 于 设置 刀具 的 最 大 寿命 。 
“Coolant syntax": 切 前 液 。 用 于 描述 有 关切 前 液 的 设置 。 
“Weight syntax”: 重量 。 用 于 摘 述 刀具 的 重量 。 
“Max recessing depth": 最 大 空 模 背 吃 思量 。 用 于 定义 最 大 空 模 切 着 深度 。 
“Leading angle": 引入 角度 。 用 于 定义 思 上 其 开始 切 前 时 的 角度 。 
“Trailing angle": 引出 角度 。 用 于 定义 刀具 切 出 时 的 角度 。 
"Compensation": 补偿 参数 。 用 于 选择 刀具 补偿 参数 ， 如 网 2-172 所 示 。 
Geometry | Technology | Compensation | 
Maxmachininglength:oms, [E 
Max life time : b —— g 
Coolant syntax : EET 
Weight syntax : HERE 
Maxrecesingdepth: Hooomm [el 
Leading angle : bog E 
Trailing angle : Bees [el 



































O v vV V WV NW N N ®@ NV N N N V 





图 2-171 “Technology” 技 术 参 数 图 2-172 “Compensation ”补偿 参数 

3) 刀片 选项 卡 。 单 击 思 具 参 数 选 项 卡 中 的 和 总， 切换 到 刀片 选项 卡 ， 用 于 
设置 刀 厂 类 型 以 及 刀片 参数 ， 包 括 圆 形 刀 厂 、 委 形 思 片 、 方 形 刀 片 、 三 角形 力 
Hs. CSNSUJEERUTSTSUJ Er, WE 2-173 所 示 。 
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Rough Turning.1 mi 
uoh Tumin S | "esce pee | 


Comment: [FE à z 
j Inscribed diameter (iC): sam H 
A mi] Bes EE | E Y | ABC | Nose radius (r): |osmm E 


The tool number 1 already exists. bant | 
You may have unpredicable results in output file. reram E 
Thickness : 


Hc | i HN | Clearance angle : 
ofc BiAIO n Insert length (I): 
| C IM 
Comment : EOE 





图 2-173 “刀片 选项 卡 


4， 进 给 率 参 数 选 项 卡 

单 击 “Rough Turning.x” 对 话 框 中 的 入 器 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 选 项 卡 〈3 )， 
可 设置 进 给 率 参 数 ， 如 图 2-174 Bp. 

5. 进 刀 、 退 刀 参 数 选 项 卡 

单 击 “Rough Turning.x” 对 话 框 中 的 月 按钮 ， 切 换 到 进 刀 、 退 刀 参 数 选项 
F (11)， 如 图 2-175 所 示 。 

JJ, EJK MERFI “Mode” R) 下 拉 列 表 用 于 选择 进 刀 、 退 
思 模 式 ， 包 括 以 下 选项 : 
“None”: 选择 不 设置 进 刀 或 退 刀 路 径 。 
^ Build by user": HF ANH JJK AE JJ IE- 
“Direct”: 选择 直接 进 刀 或 退 妨 方式 。 
“Radial axial”: 选择 径 问 一 轴 辐 进 刀 或 退 刀 方式 。 
“Axial radial": 选择 轴 癌 一 径 癌 进 刀 或 退 刀 模式 。 
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Name: [Rough Turning.1 Name: [Rough Turning.1 


Comment: [EE Comment: | 无 措 述 


Mu | | | Nue] | fs | Meg | B. | 


— Feedrate 一 Macro Management 
后 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : [o.3mm turn 外 [Angular "| sa 
Retract.1 Build by user 
Plunge : os 3mm turn H [Angular -| O Linking Retract Linking.1 Direct 
O) Linking Approach Linking.1 Direct 
Machining : fo. 4mm turn He [Angular -| | 
z ra | 
| Lift-off : fo. 8mm turn E [Angular "| eles] 


AE -Current Macro Toolbox - 
Finishing : [0.3mm_turn He [Angular "| 




















Definition | Options | 


Transition : | ini "| "|Bui 
E i Machining Mode: [guild by user d 
[5000mm_mn H [Linear -| 


[C] Replace RAPID by Air cutting feedrate 


Air cutting feedrate : [1000mm mn E [Linear "| 
m Spindle Speed 
后 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
后 Spindle Output 


Machining: Proturn, mn He 
Unit: [Angular "| 
Max spindle speed: |soootum_， mn E 


Dwell 


Dwell mode : [Noe 了 | 
None Y 
































2-174 ” 进 给 率 参 数 选 项 卡 (3) 图 2-175 进 妨 、 退 刀 参 数 选 项 卡 (11) 
2.5.2. hI (Groove Turning? 


沟 槽 加工 主 要 用 于 加 工 棒 料 的 凸 适 部 分 ， 刀 有 具 切 割 毛 坯 时， 垂直 于 回转 体 
轴线 进行 切割 ， 所 用 刀具 的 两 侧 是 切 前 为， 如 图 2-176 所 示 。 








2-176 WDE 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1 ", Five "TRAC 
^ Machining Operations" — “ Groove Turning” sy dr Ri "Machining 
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Operations ”工具 栏 上 的 Groove Turning operation 按钮 地， 弹出 “Groove 
Turning.Xx” 对 话 框 ， 如 图 2-177 所 示 。 
| Groove Turning.1 ua 


[Groove Turning.1 


Comment: | 元 搭 述 





a | | Beo | | he | 


Strategy | Option | 


Orientation: 

First plunge position: 
Next plunges position: 
L Grooving by level 

[ ] Part contouring 
gu 

Tool compensation 


C Change output point 





图 2-177 “Groove Turning.x” 对 话 框 


1. 刀具 路 径 参 数 选项 卡 

单 击 “Groove Turning.Xx” 对 话 杠 (如 图 2-178 Pa) PAm WIRI 
HKSAR, Ji “Strategy” J “Option” WWF. 

“Strategy” WF: 

€ “Orientation”: 方位 。 用 于 选择 加 工 方位 ， 包括 “External”( 外 部 沟 权 )、 
“Internal” (NŠP), "Frontal" Omm) A "Other" MR Pm AR) 4 
个 选项 。 

© "Max depth of cut”: 最 大 切削 深度 ， 用 于 设 定 每 次 零件 加 工 的 最 大 切 前 
深度 。 双 击 “Max depth of cut”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 。 

€ “First plunge position": 第 一 次 的 切入 方 回 ， 用 于 选择 开始 切入 的 位 置 ， 
包括 “Right”( 右 )、“Center”( 中 )、“Left”( 左 ) 3 个 选项 。 

€ "Next plunges position": 下 一 次 的 切入 方向 ， 用 于 选择 下 一 次 的 切削 方 
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癌 。 当 选择 “First plunge position” 为 “Center” 时 ， 可 选择 “To head stock”( 问 
RAHI), “From head stock” (MRY m) 和 “Single Plunge”( 单 癌 插 削 ) 
3 个 选项 。 

€ “Grooving by level”: 分 层 切 前。 选中 该 复 选 枉 ， 可 分 层 切 前 沟 檀 。 

€ “Part contouring”: 零件 轮 廊 。 选 中 该 复 选 枉 ， 在 沟 权 加 工 完 成 时 进行 
精 加 工 。 

€ "Under spindle axis machining": 细 长 轴 的 加 工 。 如 果 加 工 细 长 轴 ， 则 
应 选中 该 复 选 框 。 





€ "Change output point": 改变 输出 点 。 选 中 该 复 选 杠 ， 思 其 输入 点 的 变 
换 可 以 自动 地 管理 。 


2. MITAA AAE 
Mii “Groove Turning.x” X WHET HASi ARILAR (13), 
如 图 2-178 所 示 ， 可 对 零件 进行 加 工 轮廓 和 边界 的 选择 。 


x 





Groove Turning. Ci] 


Name: [Groove Turning.1 


Comment: | ZARE 


aE a |ie RET | ee 
终点 限制 感应 区 


loo! siok stolo? mot computed 


Stock offset: 


4> 


Part offset: 


4 


Axial part offset: 


JL 


Radial part offset: 


4 





End limit offset: 


4 





图 2-178 几何 参数 选项 卡 〈13 ) 


E 
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2.5.3 ZI (Recess Turning) 
轴 关 去 件 空 槽 加 工 主要 用 于 加 工 轴 的 连接 部 分 凹 槽 , 刀 其 平行 于 轴线 进 给 ， 
如 图 2-179 所 示 。 
在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Recess Turning” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining 
Operations ”工具 栏 上 的 Recess Turning operation 按钮 世 , 弹 出 “Recess Turning.x” 
对 话 框 ， 如 图 2-180 所 示 。 

















Name: |Recess Turning.1 
Comment: [citis 


Bus] | 8d. | Meg | E | BEE | 


Machining direction: [To headstock >x] 


图 art contourina 
Our er spinale SI 


Tool compensation 
| Tuns | 


图 2-179 ZTE 图 2-180 “Recess Turning.x” 对 话 框 


1. 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 

单 击 “Recess Turning.x” 对 话 框 (如 图 2-181 所 示 ) FAAEA, WEJ 
有 具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 括 “Strategy” 和 “Option ”选项 卡 。 

“Strategy” 选 项 卡 中 的 “Recessing mode” 选 项 提供 了 3 种 进 给 方式 ， 如 
图 2-182 所 示 。 

© “Oneway”: 单 问 切 前 。 选 择 该 模式 后 ， 加 工时 单 癌 进 给 ， 依 次 往复 切 
除 一 层 多 余 的 材料 。 
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2-181 “Recessing mode” 示 意图 


e “Zig zag”: 往复 切削。 选择 该 模式 后 ， 加 工时 双 同 进 给 ， 往 复 时 均 切 


除 多 余 材 料 。 
€ "Parallel Contour": 平行 轮 廊 切削。 选择 该 模式 后 ， 刀 有 具 沿 零件 轮廓 轨 
迹 加 工 去 际 多 余 材 料 。 
2. 几何 参数 选项 卡 
单 击 “Recess Turning.x” 对 话 框 中 的 章 鲫 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 (14)， 
如 图 2-182 所 示 ， 可 对 零件 进行 加 工 轮 廊 和 边界 的 选择 。 
一 一 一 一 


Comment: | 元 搭 述 


Mus] 人 | Bep | S | Bec | 











空 槽 轮廓 
感应 区 


毛坯 边界 
感应 区 


lega? siok stoka? mo zonputed 
Stock offset: 
Part offset: 


Axial part offset: 


Radial part offset: 


2-182 ”几何 参数 选项 卡 (14) 
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2.5.4 ”轮廓 精 车 加 工 (Profile Finish Turning? 
轮廓 精 车 加 工 主要 用 于 外 形 与 配合 精度 高 的 轴 类 零件 ， 如 图 2-183 所 示 。 











图 2-183 ”轮廓 精 车 加 工 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Profile Finish Turning” MS, 或 者 单 击 “Machining 
Operations” 工 具 栏 上 的 Profile Finish Turning operation 按钮 遍 ， 弹 出 “Profile 








Finish Turning.Xx” 对 话 框 ， 如 图 2-184 所 示 。 
"Profile Finish Turning 10 ' E] 


$& | 3e | Mo | BEE | 


General | Machining | Corner Processing | Local Invert | 


[External z | 

[Front ha | 

Machining direction: [To Spinde >] 
Contouring for outside corners: [circular ~] 


[ ] Recess machining 
L] ur er spindle axis chi 


CUTCOM: ÍN Men "| 
Tool compensation | M P9 -| 





图 2-184 “Profile Finish Turning.x” 对 话 框 


A9 
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]l. 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 


单 击 “Profile Finish Turning.Xx” 对 话 杠 (如 图 2-185 所 示 ) F ASAE, W 
到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 括 “General”“Machining”“Corner Processing” 
和 “Local Invert” 选 项 卡 。 

€ “General”: 用 于 设置 轮廓 精 车 加 工 方位 。“Orientation ”方位 包括 : 

“Internal” (A S36 Et 4E BID. “External” (SkAtE Ett EB. “Frontal” Cim 
Ti $6 EROR 2E BUD 

e "Machining": 用 于 设置 切入 切 出 类 型 ， 包 括 直 线 切 入 切 出 、 圆 踊 切 入 
切 出 两 种 方式 ， 如 图 2-185 Bron. 

€ Corner Processing": 拐角 处 理 。 用 于 设置 处 理 阶 梯 轴 拐角 轮廓 方式 ， 
如 图 2-186 所 示 。 其 中 “None” 表 示 不 处 理 圆 角 ;“Chamfer” 表 示 有 所 有 的 抛 角 
设置 成 倒 角 ， 需 要 设置 倒 角 长 上 度 ;“Rounded” 表 示 所 有 拐角 加 工 成 加 角 ， 需 要 
w E HHF. 


General | Machining | Corner Processing | Local Invert | General | Machining : Corner Processing : Local Invert 









i-off dstonce | dan 





Leod- dlsfomre 1 Žao 






Entry corner: None v | 
Lii7off onle 5 d5deg Exit corner: None -| 
Leod- le * Od : 
end mgle * Oden Other corners: None -| 
Lead-in type: hin — [s 
Lift-off type: [iex -| 
Trailing safety angle: | zi 2 
Leading safety angle: He4 了? 
Insert-holder constraints: ignore |— 1 e| 
Machining tolerance: 0.025mm Es " 





图 2-185 “Machining” 选 项 卡 图 2-186 "Corner Processing” 选 项 卡 
2. 几何 参数 选项 卡 


单 击 “Profile Finish Turning.x” 对 话 框 中 的 六 胃 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 
(15)， 如 图 2-187 所 示 ， 可 对 零件 进行 加 工 轮 廓 和 边界 的 选择 。 
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Profile Finish Turning.1 
Comment: | ZIRE 


rm 
TE 





图 2-187 几何 参数 选项 卡 (15) 


2.5.5 AAEE (Groove Finish Turning) 
沟 槽 精 车 加 工 用 于 在 沟 模 粗 加 工 后 进行 精 切削 ， 如 图 2-188 所 示 。 








图 2-188 FEDE 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 

“ Machining Operations ”一 “Groove Finish Turning ”命令 , 或 者 单 击 “Machining 

Operations” 工 具 栏 上 的 Groove Finish Turning operation 按钮 好， 弹出 “Groove 
Finish Turning.x” 对 话 框 ， 如 图 2-189 所 示 。 
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| Groove Finish Turning.: : x 








Machining direction: [To head stock ”| 
Contouring for outside corners: [circular >] 


回 
CUTCOM: None | d = 
Tool compensation | ® P9 "| 


C Change output point 





图 2-189 "Groove Finish Turning.x" XJ i5 


2.5.6 ”螺纹 加 工 〈Thread Turning) 


曼 纹 加 工 可 以 加 工 外 螺纹 和 内 曼 纹 ， 而 且 加 工 的 螺纹 可 以 是 员 通 的 ， 也 可 
以 是 不 贯通 的 ， 如 图 2-190 所 示 。 





图 2-190 RADIE 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 荣 单 “ 搬 入 ”一 

“ Machining Operations ”一 “Thread Turning ”命令 ,或 者 单 击 “Machining Operations” 

工具 栏 上 的 Thread Turning operation" ke, 9$ H1 “Thread Turning.x” 对 话 框 ， 
如 图 2-191 所 示 。 





D. 
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NEN 





Ss] | $3. | S8 | 5d | B6 | 


Thread | Strategy | Option | 


Profile: 
Orientation: 
Location: 
Thread unit 
Threads per inch 


Number of threads: 








sex | nos | 


图 2-191 “Thread Turning.x” 对 话 框 


7] 8.96.45 7. d vh of E 


单 击 “Thread Turning.x” 对 话 框 (如 图 2-191 所 示 ) PRAES, WEJ 
有 具 路 径 参 数 选项 卡 ， 包 括 “Thread”“Strategy” 和 “Option” 选 项 卡 。“Thread?” 
选项 卡 中 的 相关 参数 如 下 : 


e v v v Nw Y 


o 
部 ) 和 
e 





“Profile”: 放 面 ， 用 于 选择 螺纹 剖面 类 型 ， 包 括 以 下 选项 : 

“ISO”: 国际 标准 螺纹 ， 用 于 加 工 国 际 标准 螺纹 。 
“Trapezoidal”: 梯形 螺纹 ， 用 于 加 工 梯形 螺纹 。 

“UNC”: 统一 标准 狙 攻 螺 纹 ， 用 于 加 工 统 一 标准 粗 牙 螺纹 。 

“Gas”: ERA, HTI CERA. 

“Other”: 其 他 螺纹 ， 用 于 加 工 其 他 螺纹 。 

“Pitch”: 用 于 设置 螺纹 节 距 。 

"Orientation": 方位 ， 用 于 选择 螺纹 加 工 的 方位 ， 包 括 “Internal”( 内 
“External”( 外 部 ) 选项 。 

“Location”: JW, HTMLA H, AA "Front" Cmm) 和 


“Back” (Mim) 选项 。 


“Thread unit”: 螺纹 单位 ， 用 于 设置 螺纹 单位 。 包 括 “Pitcn”( 螺 距 ) 


Aa 
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和 “Threads per inch” CFH!) 选项 。 对 于 国际 标准 螺纹 和 梯形 螺纹 ， 目 动 设置 
X, “Pitch” REE); 对 于 统一 标准 粗 牙 螺纹 和 管 螺 纹 ， 上 自动 设置 成 “Threads per 
inch”( 牙 型 );， 对 于 其 他 种 类 螺纹 ， 需 要 设置 螺纹 单位 。 

€ "Threads per inch”， 牙 型 。 用 于 定义 螺纹 牙 型 。 

© “Number ofthreads”: 螺纹 牙 数 。 用 于 定义 螺纹 牙 数 。 

2. LITA AAE 

单 击 “Thread Turning.x” XEF Wiig DARSLAR C16, 
WME 2-192 Br. 


Name: Thread Turning.1 


Comment: [ZEE —— 
Nus E oe | hd |e | 


End Un mode 5 More 


终点 限制 感应 区 


loo! sik solo: mot computed 
Start limit offset: 
End limit offset: 


Length: 








图 2-192 ”几何 参数 选项 卡 (16) 


2.6 ÆW phi 


本 章 详细 介绍 了 CATIA V5 R20 数控 加 工 界 面 、 数 控 加 工 流 程 、 铣 削 加 工 
技术 和 车 削 加 工 技术 ， 这 些 内 容 都 是 CATIA V5 R20 数控 加 工 编程 的 基本 技术 ， 
希望 读者 认真 掌握 。 其 中 建立 毛 坏 零件 、 定 义 零 件 操作 、 各 种 加 工 技 术 中 的 参 
数 含 义 和 设 置 是 学 习 的 重点 ， 和 希望 谈 者 多 加 练习 和 理解 体会 ， 为 下 一 步 的 具体 
应 用 葛 定 基础 。 
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三 轴 数 控 铣 前 加 工 是 最 基本 的 多 轴 加 工 技 术 。 三 轴 联 动机 床 是 多 轴 加 工 的 标准 
配置 ， 实 现 原 理 是 通过 探 制 系统 控制 3 个 轴 CX, Y, 2 加 工 产品 。 本 章 按照 由 小 
入 深 的 原则 ， 结 合 3 个 具体 实例 来 讲解 CATIA V5 R20 三 轴 铣 削 加 工 的 实际 应 用 。 























3.1 人 门 实例 一 一 鼠标 凸 模 三 轴 数 控 铣 前 加 工 


3.1.1 实例 描述 
女 标 凸 模 如 图 3-1 所 示 ， 由 分 型 耐 和 同人 台 曲 面 组 成 。 上 同人 台 曲 面包 括 顶 面 和 陡 
峭 的 侧面 ， 两 者 之 间 圆 角 连 接 。 材 料 为 高 便 度 模具 钢 。 工 件 底部 安装 在 工作 人 台 上 。 














图 3-1 和 鼠标 凸 模 


3.1.2. ”加 工 方法 分 析 

鼠标 凸 模 根 据 数 控 加 工 工艺 要 求 ， 采 用 的 工 亏 路 线 为 粗 加 工 一 半 精 加 
工 一 精 加 工 。 

1) 粗 加 工 。 首先 采 用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 ， 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 
量 。 粗 加 工 采 用 等 高 线 粗 加 工 的 方法 ， 刀 具 为 加 0Omm、R2mnm 的 圆 角 刀 。 

2) 半 精 加 工 。 利 用 半 精 加 工 来 获得 较为 均匀 的 加 工 余 量 。 半 精 加 工 采 用 先 
进 精 加 工 方式 加 工 所 有 表面 ， 思 上 其 直径 为 G6mm 的 球 刀 。 

3) 精 加 工 。 精 加 工 洒 用 分 区 方式 进行 。 对 于 顶 面 和 圆 角 和 面 采 用 轮廓 驱动 精 
ME; 侧 壁 采用 等 高 线 精 加 工 。 思 其 直 答 为 65mm 的 球 刀 。 平 坦 分 型 面 采 用 型 
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EKIM, 7JJ ELTE mm WEAH. 


3.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
鼠标 凸 模 数 控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-1。 
表 3-1 鼠标 凸 模 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 
设计 流程 Al 4 RH 设计 流程 效果 图 


Step 1: 数控 加 工 环 境 是 指 进 入 CATIA 制 
打开 文件 进入 加 工 环境 造 模块 后 进行 编程 操作 的 软件 环境 





Step 2: 创建 毛坯 零件 是 指 在 零件 周围 
En 建立 最 小 的 长 方 体 毛 坏 ,该 毛 坏 将 
创建 毛坯 零件 用 于 加 工 坯料 


定义 零件 操作 主要 包括 定义 数控 机 
床 ， 定 义 加 工 坐标 系 ， 定 义 目标 加 工夫 





定义 零件 操作 件 、 毛 坯 零件 ， 选 择 夹 具 和 定义 安全 平 
面 等 


iod: 等 高 线 粗 加 工 是 以 垂直 于 刀具 Z 
轴 的 刀具 路 径 主 层 切除 毛坯 零件 中 
po dE 的 材料 ， 常 用 于 粗 加 工 中 


Step 5: 先进 精 加 工 是 指 在 零件 的 陡峭 面 


——- PN 上 采用 等 高 线 精 加 工 , 而 在 水 平 区 域 


MUSCLES ICE S SAKEA 
和 mi EL Í 


id 等 高 线 精 加 工 是 垂直 于 刀具 轴线 


的 平面 切削 零件 ,以 加 工 表 面 生 成 刀 
高 线 精 加 工 侧 壁 具 路 径 





Step 8: 型 腔 铣削 是 利用 刀具 完成 零件 腔 
型 腔 铣削 精 加 工分 型 面 “| 槽 、 底 面 和 侧 壁 的 加 工 
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3.1.4 ”具体 操作 步骤 

1. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 局 动 CATIA V5 R20 后 , 单 击 工具 栏 上 的 打开 按钮 匾 ， 打 开 选 择 文件 对 
话 框 ,选择 “shubiao.catpart“《 随 书 光盘 :\ 第 3 间 \3.1\uncompleted\shubiao.catpart)， 
单 击 “OK” 按 钮 ， 打 开 的 模型 文件 (1)〉 如 图 3-2 所 示 。 








图 3-2 打开 的 模型 文件 (1) 





2) 选择 下 拉 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Surface Machining” MS, A 
曲面 铣削 加 工 环境 。 

2. 4| €, 3x RAT 

1) 单 击 “Geometry Management" | Hd Ef] “Creates rough stock" TZ, 
系统 弹出 “Rough Stock” XE CIO, 3i “Part body” 编 辑 框 ， 选 择 如 图 3-2 
所 示 的 模型 零件 为 目标 加 工 零 件 。 

2) EREK, -PREON F, “Rough Stock” 对 话 框 (1) 下 部 
将 显示 毛 坏 尺寸 ， 编 辑 相 天 尺寸 如 图 3-3 Bron. 

3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 (1)〉 中 的 “人 确定” 按钮， 创建 的 毛 坏 零件 
(1) 如 图 3-4 所 示 。 











Destination: |NCGeometry_ part_19.12.24 
Part body: [Par ENAA 
Axis 一 - 


Select 
— Definition of the Stock — -一 一 
XmimLsomm [E] X maxfsomm  — L&jPX[i6omm 站 
Y min:[ 50mm [E] Y max [Somm]  E&jPv[iomm EE] 
Zmin[20omm [H Zmacbomm H DZ[somm 外 


as| aaal 
图 3-3 “Rough Stock” 对 话 框 (1) 图 3-4 创建 的 毛坯 零件 〈1) 
4) 创建 坐标 轴 原 点 ， 其 具体 步骤 如 下 : 


e 选择 来 里 “开始 ”一 “形状 ”一 创 成 式 外 形 设 计 命 令 ， 进 入 创 成 式 外 
形 设计 工作 环境 。 

















ML 
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e 单 击 线 框 工 具 栏 上 的 点 按钮 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 杠 ， 选 择 “ 点 类 
型 ”为 “曲线 上 ” 选择 如 图 3-5 所 示 的 边线 ， 单 击 “ 中 点 ”按钮 ， 然 后 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 创 建 点 1 (1)， 如 图 3-5 所 示 。 








m: | 默认 (端点) 
反 转 方向 | 


O 确定 后 重复 对 银 





3-5 创建 点 1 (1) 


e 单 击 线 杠 工具 栏 上 的 点 按钮 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 杠 ， 选 择 “ 点 类 
型 ”为 “曲线 上 ” 选择 如 图 3-6 所 示 的 边线 ， 单 击 “ 中 点 ”按钮 ， 然 后 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 创 建 点 2 (1)， 如 图 3-6 所 示 。 











3-6 ”创建 点 2 (1) 


e 和 单 击 线 框 工具 栏 上 的 点 按钮 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 杠 ， 在 “点 类 型 ” 
下 拉 列 表 中 选择 “之 间 ” 和 选项， 选择 点 1 和 点 2 作为 参考 点 ， 单 击 “ 中 点 ” 按 
钮 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 创 建 点 3 Ad), wK 3-7 Bp. 
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3-7 创建 点 3 (1) 
e 双击 “Part Operation.1” 节 上 点， 返回 加 工 模块 。 
3. 定义 零件 操作 


1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation ”对话 
HE C1), WB 3-8 所 示 。 

2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine E &l, sf 
“Machine Editor” 对 话 框 (1)， 保 持 默 认 设 置 “3-axis Machine.1”， 如 图 3-9 
所 示 。 








- 
Machine Editor 


lg SÀN [i NIS 


Name [-aisMachnel — | -axis [-aisMachnel — | ine.1 


Comment _ — 


M ence machining axis for Part Operation.1 
&g [NCSetup Part 19.12.24 | 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
回 No design part selected 
CJ No stock selected 





[rue point X : [orm 


C d No fixture selected (for simulation only) 
Home point Y : [orm 


Home point Z : homm — EH 
Orientation I : ph 外 
Orientation J : p EB 
Orientation K : n g 


z | No safety plane selected 

pa No traverse box plane selected 
b. No transition plane selected 
Q No rotary plane selected 




















图 3-8 “Part Operation” 对 话 框 (1) 图 3-9 “Machine Editor” 对 话 框 (1) 


3) 定义 加 工 华 标 系 “1)， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Default reference machining axis 
system TZ J|, 98H “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 
话 框 (1)， 如 图 3-10 所 示 。 
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-NC Output Parameters 


口 origin Number : L HKH Group : j E 











图 3-10 “Default reference machining axis for Part Operation.1" Xj WHE C12 


© 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红 色 坐 标 原 点 ， 
选择 如 图 3-11 所 示 的 点 3 作为 坐标 原点 , 定义 加 工 坐 标 系 (1) 如 图 3-11 所 示 。 








选择 坐标 原点 





单 击 红色 坐标 原点 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


O Origin Nu mber in Ee up: j A 
9 xx | am| 








图 3-11 定义 加 工 坐 标 系 〈1) 


4) 定义 目标 加 工 零 件 (1)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 ， 系 统 自 
zR “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 目标 加 工 
FAF, WE 3-12 所 示 ， 然 后 双击 空白 处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 

5) 定义 毛 坏 零件 (1)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自 动 隐藏 “Part Operation" 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛坯 零件 ,如 图 3-13 所 示 ， 然 后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 

















图 3-12 定义 目标 加 工 零 件 (1) 3-13 ”定义 毛坯 零件 CD 
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6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 Safety plane 按钮 二 ， 系 统 提 示 “Select a planar face or point to 
define the safety plane”， 一 般 选 择 毛 坯 上 表面 ， 系 统 创 建安 全 平面 1) 如 
图 3-14 所 示 。 


选择 毛坯 上 表面 















git Alt+Enter 
其 他 选择 ... 


Remove T 


| Analyze... 


图 3-14 创建 安全 平面 (1) 图 3-15 快捷 菜单 (1) 


e 右键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 束 单 〈1) PA “Offset” ny 
^, WKI 3-15 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter" XJ itf, Æ “Thickness” XÆ ŅE 
中 输入 偏 移 值 “30”， 单 击 “确定 ”按钮 ， 创 建 的 安全 平面 CD, Aul 3-16 所 示 。 


N 











K 3-16 创建 的 安全 平面 〈1) 

4. 等 高 线 粗 加 工 

在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“Machining Operations” > “Roughing” MA, Ww “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Roughing 1Z41 23, 78:3 *Roughing.1" o itte (1)， 如 图 3-17 所 示 。 

D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (1)。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 前 宁 ， 切 换 到 几何 
参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工夫 件 作 为 加 
工 对 象 如 图 3-18 所 示 ， 在 空 日 处 双击 耻 标 左 刍 返回。 

e 定义 零件 余 量 (1)。 双 击 “Rough.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part”， 强 
出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.5”mm， 如 图 3-19 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (1)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.5”mm， 如 图 3-20 所 示 。 
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~ g.. 

| Nar e [Reughing.1 
ES $e [fen | t | | 
XU K ————————— = 


E ew 7 
ye 


Surfacic Feature.2 -| 
the cursor over a sensitive area. 


图 3-19 定义 零件 余 量 (1) 





x 
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2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 (1) 中 的 讽 这， 切换 到 刀具 参数 选项 卡 〈《1)， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D10”， 取 消 “Ball-end tool” RHE, 
如 图 3-21 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (1) 如 
K| 3-22 所 示 。 


| Roughing.1 (m6 x 








Name: Roughing.1 


Comment: | FiS 


| a | | e | 


19 d | 
EE 
im [fien mino — — — — A| 


Comment : 





Tool number : 


[O Ball-end tool 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp | »| 


Nominal diameter (D): [Te E 
n 

Corner radius (Rc): pm pF 
m 


Overall length (L): 


8 
i 


4l 


Cutting length (Lc): TT Em 5 | 
Length (I): 60mm E] 
Body diameter (db): (I mee Ex 





Non cutting diameter (Dnc): [omm 


4| 








9 wx | Preview | 3 mus | 
图 3-21 思 具 参数 选项 卡 (1) 图 3-22 定义 刀具 参数 (1) 


3) ENJIS. Mrih “Roughing.” X uE R HAm REH 
路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

© 在 “Machining” 选 项 卡 (1) 的 “Machine mode” 下 拉 列 表 中 选择 “By 
Area” 和 “Outer part and pockets” WIN, Æ “Tool path style ”下拉 列表 中 选择 
“Helical” 选 项 ， 如 图 3-23 Bron. 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (1) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Overlap length”, 
在 “Overlap length” 文 本 框 中 输入 “3mm”， 如 图 3-24 所 示 。 

e 在 “Axial” 选 项 卡 (1) W “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “2mm”， 
如 图 3-25 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 息 骂 ， 切 换 到 进 给 率 参数 
选项 卡 〈1)， 如 网 3-26 所 示 。 
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图 3-23 “Machining” 选 项 卡 (1) 图 3-24 “Radial” mF (1) 





«b| 


: i ; 

EH à 

Q 引 | 
LE] — EP] 


rS 
Na 
80 EN 
一 
4 pz 
= 
EN 
= 
r7 
E 
一 
一 





图 3-25 “Axial” mk (1) 图 3-26 ” 进 给 率 参 数 选 项 卡 (1) 


5) 定义 进退 刀 路 从。 单 击 “Roughing.1 ”对话 框 中 的 外 EG， 切换 到 进 刀 、 
退 刀 路 径 选 项 卡 (1)， 具 体 设 置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Automatic”, 在 “mode” 
下 拉 列 表 中 选择 “Ramping”， 设 置 其 他 参数 如 图 3-27 Bra. 
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Name: [Reughing.1 
Comment: | 无 描述 


3 | Sd; | Beo | | 


m Macro Management 


ie Automatic Automatic roughin.. Ramping 
(€ Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 


| | Post-motions Post-motions.1 Build by user 





- Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


后 Optimize retract 


Axial safety distance: [10mm =] 
Approach distance: [10mm z 


Radial safety distance: 3mm 


口 Circular approach 


Circular approach radius: [2mm z | 


口 Engage from outside 
Mode: [Ramping -| 
Ramping angle: [15deg zl 


Offset on ramp: 








| Helix diameter (96. ): 


»&| 
9 确定 | Preview | 9 mæ || 











图 3-27 进 妃 、 退 思路 径 选 项 卡 (1) 


e 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 设置 “Pre-motions”(1)， 单 





Bue] | 3 | feo | Re. $6 | 


m Macro Management 











® Automatic Automatic roughin.. Ramping 
| 


o Pre-motions Pre-motions.1 Build by user | Automatic roughin... 





Ramping 
: - ~ | © Pre-moti Pre-moti 等 Build b: 
(& Post-motions Post-motions.1 Build by user | E TOTO and dicat tels = d by user 
| [SN Post-motions Post-motions.1 Build by user 








olez] 


——— 3 00 oles] 
m Current Macro Toolbox 


— Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


| Build by user -| 


Definition | Options | 


Moas] Build by user "| 

















3-28 ”设置 “Pre-motions”(1) 图 3-29 设置 “Post-motions”(1) 
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6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Roughing.1 ”对 话 框 中 的 Tool Path Replay $E l8, J% H 
“Roughing.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀 其 路 公 轨 迹 (1)， 如 图 3-30 Bros. 














Current [1728 E 
End [4728 R| | 








=RAPID 
A Y=-25.852mm Z=30mm 
1=0 J=0 K=1 
Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.047 


9| 
图 3-30 JJ REKSA (1) 


e 单 击 图 3-30 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 4ž 4%, 4R ja Ha 
Forward replay 按钮 *|， 显 示 实 体 切 削 仿 真 “1)， 如 图 3-31 所 示 。 





























图 3-31 实体 切削 仿真 《1) 


5. 先进 精 加 工 〈 夺 精 加 工 ) 

在 特征 树 中 选择 “Roughing.1” 节 上 点， 选择 下 拉 有 菜单“ 搬入 ”一 “Machining 
Operations” 一 “Advanced Finishing" MS, BW p.i Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Advanced Finishing 44h19, 3% H "Advanced Finishing.1" XJ i5 
HE CD, WK 3-32 所 示 。 

D 设置 几何 参数 ， 有 其 具体 操作 步 又 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (2)， 单 击 “Advanced Finishing.1" XHP P HERS, UJ 
换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 
件 作 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-33 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 

e 定义 零件 余 量 (2)。 双击 “Advanced Finishing .1” 对 话 框 中 的 “Offset 
on part”， 弹 出 “Edit Parameter ”对话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.2”mm， 如 
图 3-34 所 示 。 
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e 定义 检查 余 量 (2)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.2”mm， 如 图 3-35 所 示 。 


[= x 








| 
| Feature: [surfacic Feature.3 -| 


| | 
13 b 
"Yam 








3-34 ”定义 零件 余 量 (2) 图 3-35 ”定义 检查 余 量 (2) 


e 单 击 “边界 感应 区 ”， 选 择 如 图 3-36 所 示 边 线 作 为 加 工 边界 ， 双 击 空 
白 处 返回 ， 设 置 边界 (1) 如 图 3-36 所 示 。 


EU 
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Limit 让 
Side to machine: [In ETE m | 
Stop position: On T 





Stop mode: ITooend —— [s] 
图 3-36 设置 边界 (1) 


2) 定义 刀 共 参数 ,其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 认 宇 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 
(2)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D6”, 人 选中 “Ball-end tool” H W 
TE, Ulf 3-37 Bros. 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参数 (2) 如 


图 3-38 所 示 。 
F 








Comment [ZAR —— 
Nu | fg | eg | Ad | BE | 


1$ à | 


[e 
Name [riEndMilo = — =  gj&| 


Comment : 


Tool number : [2 A 
E zd 


[mi 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp, . ‘| | 













Nominal diameter (D): Pe < 
Corner radius (Rc): TER zj 
Overall length (L): [omm — EH 
Cutting length (Lc): omm < 外 
Length (l): 60mm < 
Body diameter (db): [5mm A 
Non cutting diameter (Dno:|omm < 








9 确定 | prevew | 9 m | | 
图 3-37 “刀具 参数 选项 卡 〈2 ) 图 3-38 ”定义 刀具 参数 (2) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 由 下， 切 





换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
e Bii; Machining" X5Jyu-F (2), Æ “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
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“0.05mm”, Æ “Cutting mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-39 所 示 。 
e 在 “Zone” 选 项 卡 〈1) 的 “Max.horizontal slope” 文 本 杠 中 输入 “10deg”， 
{Œ “Distance between pass” 文 本 框 中 输入 “lmm”， 如 图 3-40 所 示 。 


| Advanced Finishing.1 poU [mme m 








Name: Advanced Finishing.1 
Comment: | 无 措 述 


Mus) | fq, | feo | d | 56€ | 


Move the cursor over a sensitive area. 


Machining | Zone | 


Machining tolerance: 


Cutting mode: 


Machining | Zone 


Max. horizontal slope: [10deg r | F) 
Vertical Zone 
Distance between pass: 1mm zy ? 
| | »&| Horizontal Zone 


Distance between pass: ihm r | 2 








图 3-39 “Machining” mF (2) 图 3-40 “Zone” 选 项 卡 (1) 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Advanced Finishing.” XHEP RAS, WH E 
给 率 参数 选项 卡 (2)， 如 图 3-41 Bras. 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 和 ES， 
切换 到 进 妃 、 退 思路 人 径 选项 卡 ， 其 体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“ Circular or ramping”, 设置 “Approach” 参 数 (1) 如 图 3-42 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
VE, 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 "Circular 
or ramping”, 设置 “Retract” 参 数 (1) 如 图 3-43 所 示 。 

6) 刀 有 具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© i; Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay TZ 4H *&, 
弹出 “Advanced Finish.1" ospite, [HJ dE DE D Sos 7J RREPA C2), 
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如 图 3-44 所 示 。 


Name: [Advanced Finishing. Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [zc | 


Comment: | 无 次 述 


Mus | 和 | 网 | M | ME | fus | f | feo | Bd MEE | 


Feedrate 





m Macro Management 





O Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [300mm zE, E Approach.1 Circular or ramping 
"T = @ Retract Retract.1 Circular or ramping 
Machining: [1200mm mn Ex 局 Clearance 


Clearance.i Optimized 


@ Linking Retract Linking. Defined by Approa... 
Retract: | 3 
TOM Fm @ Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 
iframe [M achining z | @ Between passes Between passes.1 Circular or ramping 
[5000mm_mn E 


Unit: [Linear -| 


Current Macro Toolbox 
Spindle Speed 


Definition | Options | 
[O Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Mode: Circular or ramping M 
后 Spindle output 
Machining: [&btumm — — — EH 
Eu ———— 
Quality: [Rough -| Compute | 























Herro ronpng angle $ Boeg 








| 
9 确定 | Preview | 3 më | 











3-41 进 给 率 参 数 选项 卡 〈2) 3-42. WE. "Approach" £X CI) 


Name: [Advanced Finishing.i 
Comment: [zc 


3 | Bd. | Meo | | Mec | 


—Macro Management - 





Approach.1 Circular or ramping 
Circular or ramping 
Clearance.1 Optimized 
Linking. Defined by Approa... 
Linking. Defined by Approa... 
(€ Between passes Between passes.1 Circular or ramping 


oles] 


Current Macro Toolbox 











Definition | Options | 


Mode[cicuarorrampmg — | Advanced Finishing.i 


m Tool animation RS 5 SN (J kl 











wje] 


m Replay positions 

Start fj H 
Current [850 E R| 
End [2850 R| 


Feedrate =RAPID 

X=-8.497mm Y=-0.374mm Z=30mm 

I=0 J=0 K=1 

Machining time = 15mn 6.20263s Total time = 15mn 42.8518s 




















Gm | 
3-43 ”设置 “Retract” 参 数 (1) 3-44 “刀具 路 径 轨 迹 〈2) 


e 单 击 图 3-44 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 “|， 显 示 实 体 切削 仿真 (2)， 如 图 3-45 所 示 。 
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3-45 ”实体 切削 仿真 (2) 


6. 轮 廊 驱动 精 加 工 顶 面 

在 特征 树 中 选择 “Advanced Finishing.1” 节 点 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Contour-driven ”命令 ， 或 者 单 击 “ Machining 
Operations ”工具 栏 上 的 Contour-driven 按钮 晤 ， 弹 出 “Contour-driven.1” 对 话 
HE CIO, "HE 3-46 所 示 。 


ime: Contour-driven.1 






love the cursor over a sensitive area. 


图 3-46 “Contour-driven.1 ”对话 框 (1) 
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D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (3)。 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 中 的 询 人 有， 切换 到 
几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目标 加 工 零 件 作为 
加 工 对 象 ， 如 图 3-47 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 堪 键 返回 。 











图 3-47 定义 加 工区 域 (3) 


e 定义 检查 区 域 1)。 单 击 对 话 框 中 检查 区 域 感 应 区 ， 选 择 所 有 侧 壁 和 
TEHA RANZ, WE 3-48 所 示 ， 在 空 日 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


fést on port * Üm 
DF fet pn chek 5 (2m 
Sh Safer Plone 
op 





图 3-48 ”定义 检查 区 域 (1) 


e 定义 零件 余 量 (3)。 双 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 中 的 “Offset on 
part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 杠 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-49 
所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (3)。 双 击 “Offset on part", 7&H1 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-50 所 示 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 中 的 时 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 C32, 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D5”, 人 选中 “Ball-end tool" £t, ll 
图 3-51 所 示 。 
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e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 思 上 共 参 数 (3) 如 
图 3-52 所 示 。 





图 3-50 ”定义 检查 余 量 (3) 
Contour-driven: 
Name: 
EE 
$us | fg. ! 


1$ | | 


[8 e| 
| EE ——. ADNÓ] 


Comment : 











Tool number : 


后 Ball-end tool 


Nominal diameter (D): 


Corner radius (Rc): [5m H 
Overall length (L: fomm E 
Cutting length (Lc): omm — — H 





More>> | Length (l): 60mm 
Body diameter (db): mm < 外 
Non cutting diameter (Dnc): fmm 外 
确定 | Preview | 9 





图 3-51 刀具 参数 选项 卡 (3) 图 3-52 定义 思 具 参数 (3) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 中 的 生硬， 切换 到 
刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 人 参数 如 下 : 

e 选择 引导 线 (1)。 在 “Guiding strategy” 选 项 中 选择 “Parallel contour” 
单 选 按钮 ， 单 击 “Guide 1” 感 应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 栏 ， 选 择 
如 图 3-53 所 示 的 边线 ， 双 击 空 白 处 ， 返 回 “Contour-drive.1” 对 话 框 。 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (3) 的 “Tool path style” 下 拉 列 表 中 选择 “Zig-zag” 
选项 ， 在 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 “0.00Smm”， 如 几 3-54 所 示 。 
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Contour-driven.1 TH mm 


BENE —— ————————— 
tu Jia | 1&6 | B | t5 | 


Guiding strategy 


O Between contours ® Parallel contour O Spine contour 


Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Tool path style: [7; g-zag | 


Machining tolerance: 


O Reverse tool path ? 
C Max Discretization ? 


Step: 








| Q9 确定 | Preview | 9 EG | 
图 3-53 选择 引导 线 〈1) 图 3-54 “Machining” WWF (3) 
e 在 “Radial” 选 项 卡 (2) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Constant 3D”, 
在 “Distance between paths” 文 本 框 中 输入 “0.5mm”， 如 图 3-55 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 





Stepover: [Constant 3D -] ? 

Distance between paths: n z 2 
View Direction 

e O =] 


图 3-55 “Radial” mF (2) 


e 在 “Axial” 选 项 卡 (2) 的 “Multi-pass” 下 拉 列 表 中 选择 “Number of levels 
and Maximum cut depth", 在 “Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”, 在 “Maximum 
cut depth” 文 本 框 中 输入 “0.3mm”， 如 图 3-56 所 示 。 

e 在 “Strategy” 选 项 卡 CI) 的 “Maximum width to machine” X% 
框 中 输入 “60mm”, 在 “Stepover side ”下拉 列表 中 选择 “Right” 在 “Strategy 
side” 下 拉 列 表 中 选择 “Both sides with same direction” 选 项， 其 他 参数 如 
图 3-57 所 示 。 














M 
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Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 

Multi-pass: [Number of levels and Maximum cut depi s] Pencil rework: [Without E 

Number of levels: ? 

Maximum cut depth: ? Reference Feed a? 

Total depth: Initial tool position: [n H 
Offset on guide: noni Ee] ? 
Maximum width to machine: ? 
Stepover side: [ug El 
Strategy side: Both sides with same direction = 

图 3-56 “Axial” 选 项 卡 (2) 图 3-57 “Strategy” WWF (1) 


4) ENHE., Aih “Contour-driven.1” xputserpmgySE, URHEA K 
参数 选项 卡 〈3)， 如 图 3-58 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 思路 符 。 单 击 “Contour-driven.1 ”对话 框 中 的 上 和 EG， 切换 
FHJ, BJJ” AMR, HARA F: 

@ 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键， 在 弹出 的 快捷 订单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 和 下 拉 列 表 中 选择 
“Circular”, w8. “Approach” Z% (2)， 如 图 3-59 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
WE, 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Along 
tool axis”， 设 置 “Activate” 参 数 (2)， 如 图 3-60 所 示 。 


| Contour-driven. [m ES | Contour-driven.1 | x 


—( 

















Mad [iE cM: 所 一 一 一 一 一 一 一 一 
| | | | 3 | 和 | | 和 | 
Feedrate 


atic compute from tooling Feeds and Speeds 


roach: 300mm_mn Ex 


Along tool axis 
achining: 1500mm mn E 


e learance. Optimized 
inking. Defined by Approa... 
1800mm mn E roa inking. Defined by Approa... 
局 Between passes s. 


None 
Defined by Approa... 








- Current Macro Toolbox 


Ll Automatic compute from tooling Feeds and Speeds Definition | enis | 
后 Spindle output 


Machining: [200pturnmn E 
Unit: [Angular s 
Quality: [Rou gh -| Compute | 











图 3-58 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (3) R| 3-59 设置 “Approach” 参 数 (2) 
6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ Bi *Contour-driven.] " XI ifftE (1) 中 的 Tool Path Replay zH *&,— 3# H 
“Contourdriven.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (3)， 如 图 3-61 所 示 。 
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Defined by Approa... 
Defined by Approa.. | 


None 
Defined by Approa.. | 








| m Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


Mode:|Along tool axis "| 





Pere MD syay aja 


GE 





-Replay positions 

| Statt |1 

| Current [13746 fe] M 
End Ps — 到 | 





X=31.508mm Y=-0.025mm Z=30mm 
I=0 J=0 K=1 
Machining time = 9mn 4.4888s Total time = 9mn 21.11715 


aas] 











图 3-60 设置 “Retract” 参 数 (2) 图 3-61 “刀具 路 径 轨 迹 〈3) 


e 单 击 图 3-61 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 营 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 中 ， 显 示 实 体 切削 仿真 (3)， 如 图 3-62 所 示 。 


Contour-driven. 











Replay positions 


Start | In 


| Current bh HHN 
End E E] 











图 3-62 ”实体 切削 仿真 C32 


7. 等 高 线 精 加 工 侧 壁 

在 特征 树 中 选择 “Contour Driven.” TA, EF FARKE “AA” > 
“ Machining Operations” 一 “ZLevel” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 ZLevel 按钮 听 ， 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 CD, lf 3-63 Br. 

D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (4). Hab *ZLevell" xp n HRR US Lf 
数 选 项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 件 作 为 加 工 
HZ, WE 3-64 PI, EE HADRI TE BRE ER E. 
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Offset Group: None 


v 


Feature: | Surfacic Feature.9 v | 


后 part autoLimit 
广 Limit Definition 一 
|Side to machine: 

| 

| 

[Stop position: 

| 


| 
| Stop mode: 








3-63 “ZLevel.1” 对 话 杠 (1) 3-64 ”定义 加 工区 域 (4) 


e 定义 检查 区 域 (2)。 单 击 对 话 框 中 的 检查 区 域 感 应 区 ， 选 择 顶 面 和 加 
角 面 为 检查 对 象 ， 如 图 3-65 所 示 ， 在 空白 处 双击 忌 标 左 键 返回 。 


Drrse+ pn port * Üm 
Offset on check © Oh2m g 
Safety Plone 
oF 





项 面 和 圆 前 面 





图 3-65 定义 检查 区 域 (2) 


e 定义 零件 余 量 (4)。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part”， 弹 
出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-66 所 示 。 





| 
Offset on parjomm E Offset on check [0mm E 

号 取消 | 全 确定 | 3| 
图 3-66 定义 零件 余 量 (4) 图 3-67 定义 检查 余 量 (4) 





e 定义 检查 余 量 (4)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-67 Br. 
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20 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 利 |， 切 换 到 刀具 路 
径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

© 在 “Machining” 选 项 卡 (4) 的 “Machine tolerance ”文本 杠 中 输入 
“0.05mm”， 在 “Cutting mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-68 所 示 。 

e 在 “Axial” 选 项 卡 (3) 的 “Stepover” 和 下 拉 列 表 中 选择 “Via scallop 
height”, Æ “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.005mm”， 如 图 3-69 所 示 。 




















ame: |ZLevel.1 
Comment: | 无 拱 述 


3 | 3 | fe | M | BES | 


Move the o 





Machining | Axial | Zone | HSM | Output | 


Machining | Axial | Zone | HSM | Output | 











Machining tolerance: 0.005mm ? Stepover: Via scallop height -| 
pred: |Climb 四 | Max. distance between pass 到 和 E ? 
Machining mode: Outer part - | =a 
Ea : Min. distance between pass: imm E ? 
Offset on tool path: ? Scallop height: 0.005mm| E 2 
E 
Q 确定 | Preview | 总 ”取消 | 
图 3-68 “Machining” 选 项 卡 (4) 图 3-69 “Axial” 选 项 卡 (3) 


3) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 和 有， 切换 到 进 刀 、 
退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 共 体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 采 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“ Circular or ramping”， 设 置 “Approach” 参 数 (3) 如 图 3-70 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
键 , 在 弹出 的 快捷 六 蛙 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列表 中 选择 “Circular 
or ramping”， 设 置 “Retract” 参 数 (3) 如 图 3-71 所 示 。 

4) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “ZLevel1” 对 话 框 C1) 中 的 Tool Path Replay jZ£Hs&, si 
“ZLevel.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 思 其 路径 轨迹 (4)， 如 图 3-72 所 示 。 

e 单 击 图 3-72 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 |， 显 示 实 体 切 削 仿 真 《4)， 如 图 3-73 Bron. 
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Name: [ZLevel.1 


Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [EER 


Comment: [XXigt 
fu | 1, | eo | Bd. es | 


m Macro Management 








Approach.1 Circular or ramping 
局 Retract Retract.1 Circular or ramping 
Clearance Clearance.i Optimized 
€ Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
@ Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 
Between passes Between passes.1 Circular or ramping 


® Approach Circular or ramping 


Circular or ramping 
| |9 Clearance Clearance.1 Optimized 

@ Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
| |9 Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 
| Between passes Between passes. Circular or ramping 





olea] & mes 


m Current Macro Toolbox 








| r Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Definition | Options | 


Mode: [Circular or ramping -| Mode: [Circular or ramping -| 


Macro ranpmg mgle $ Boeg Macro ranpng mgle $ Boeg 


























到 3- 3-7] 设置 “Retract” 人 参数 (3) 





m Replay positions 
Current [5200 [i$] R| 


End [Fa e 


Feedrate =RAPID 

X=58.373mm Y=11.066mm Z=30mm 

I-0J-0 K-1 

Machining time = 2mn 20.5258s Total time = 2mn 55.7663s 











3-72 “刀具 路 径 轨 迹 CA) 





Start | 全 
Current p Al 
lm [ — — i 














3-73 ”实体 切削 仿真 (4) 
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8. 型 腔 铣 创 精 加 工分 型 面 

在 特征 树 中 选择 “ZLevel.1” 节 点 ， 选 择 下 拉 末 单 “ 插 入 ”一 “Machining 
Operations ”一 “Pocketing” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations” 工 具 栏 上 
的 Pocketing 按钮 确 ， 弹 出 “Pocketing.1” 对 话 框 CD, nl 3-74 所 示 。 





Mus] $Q [oe | M | A | 
Feature: [New feature + 


Click to change Start 


Difnet em Check € Ohn 








图 3-74 “Pocketing.1” 对 话 框 (1) 


D 设置 几何 参数 ， 有 其 具体 操作 步 骏 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (5$)。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 诊 杂 ， 切 换 到 几何 
参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 杠 中 的 底面 感应 区 ,选择 模型 中 的 分 型 面 作为 加 工 对 象 ， 
如 图 3-75 所 示 ， 在 衬 日 处 双击 忌 标 顽 键 返回 。 


Otse? or Chek | Onn Offsef m Top 3 Dnn 








Dise? or Sof? Poutory € Oen 
Due? er Hord Boundary ? Üre 
Difer om Condos € 0mm Upen Pocket 
D tse? om 名 Hom € Oon Start! [nude 


图 3-75 ”定义 加 工区 域 (5) 
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e 定义 检查 区 域 (3)。 单 击 对 话 框 中 的 检查 区 域 感 应 区 ， 选 择 顶 面 和 圆 
角 面 、 侧 壁 为 检查 对 象 ， 如 图 3-76 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


Otse? or Cik 1 Ohn (isst m Top | Ünn 








Dise? om Sof? Boumay : Om 
Defset om Hord Boundary ? ne 
Dise? om Lonlow € 0mm Üpen Pocket 
Dise? er BoHon £ Um Start! [nude 


图 3-76 定义 检查 区 域 (3) 





e 定义 零件 余 量 C. Gut "Pocketing.1 ”对话 框 中 的 “Offset on bottom" fy 
志 ， 强 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-77 Dn. 

e 定义 检查 余 量 (5)。 双 击 “Offset on Check”， 弹 出 “Edit Parameter" 
对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-78 所 示 。 


. * ~ ; i , 
Edit Parameter | -—— Edit Parameter | me 
Ir Ir 


Offset on Bottom [omm] ES] Offset on Check |0mm| Ex 








EX 9 ms | EX 四 确定 | ems 


图 3-77 定义 零件 余 量 (5) 图 3-78 ”定义 检查 余 量 (5) 


2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (1) 中 的 前 鸳 ,切换 到 刀具 参数 选项 卡 (4)， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Tl End Mill D5R1”, Wy “Ball-end tool” RHE, 
如 图 3-79 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 思 具 参 数 (4) 如 
图 3-80 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 息 国 ， 切 换 到 刀具 
路 人 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (5) 的 “Tool path style ”下拉 列 表 中 选择 
“Inward helical”， 在 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 “0.005mm”， 在 
“ Direction of cut” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-81 所 示 。 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (3) 的 “Mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Tool diameter ratio”, 

在 “Percentage of tool diameter” 文 本 框 中 输入 “50”， 如 图 3-82 所 示 。 
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(podenn T 


Comment: | ZER 


Nus | SQ Meo | a | Es | 


[Pocketing.1 


1$ t | 

ej a|$ | 
Name|i&dwüpst — — —— — al 
Comment : | | 
Tool number : b — B 


口 Ball-end tool 











图 3-79 “刀具 参数 选项 卡 (4) 








Pocketing.i 
Name: [Pocketing.1 


Comment: | ZER 


3 | 843. | feo | e | BEE | 


lin the cursor over a sensitive area. 


Le 


Tool path style: Inward helical bd 


EARN | Radial | Axial | Finishing | HsM | 
Direction of cut: [imb — v] 2 
Machining toleranc:[oo05mm — Le] ? 
Fixture accuracy: om EH 


O Limit machining area with fixture 


Compensation : | 1 | 





3-81 “Machining” WWF (5) 





Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp: 4| ?| 


Nominal diameter (D): 
Corner radius (Rc): 
Overall length (L): 


Cutting length (Lc): 


Length (l): rmm 


[15mm E 
Non cutting diameter (Dn9: omm 3 


Body diameter (db): 





图 3-80 定义 刀具 参数 (4) 


Machining | Radial | Axial | Finishing | HSM | 
Mode: [Tool diameter ratio -] ? 
[2.5mm E T 


Distance between paths: 
Percentage of tool diameter: 
Overhang: Do — || EH p 
O Avoid scallops on all levels 

O Truncated transition paths ? 


L] Contouring pass 2 Contouring ias FT za] ? 


m Pocket Navigation 





图 3-82 “Radial” 选 项 卡 (3) 


e 在 “Axial” 选 项 卡 (4) 的 “Mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Number of levels”, 
在 “Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 图 3-83 所 示 。 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 息 芒 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 





选项 卡 (4)， 如 图 3-84 PZR. 


~142> 


8 38 CATIAV5 R20 三 轴 铣 前 加 工 实 例 


| Pocketing.1 [78 mm 
[Pocketing.i 
Comment: [ciis 
Nus | SQ | heo | Md. ee | 


Feedrate 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


| Approach: [500mm mn [e] 
Machining: [1500mm mn z 
Retract: [1800mm_mn a 


Finishing: 0.1mm mn 





O Transition: | Machining | 
一 Dg 

Slowdown rate: [2] 
[100 E 

Unit: | Linear hd | 


Feedrate reduction in corners 
口 ] Feedrate reduction in corners 


Reduction rate : 


Machining | Radial | Axial | Finishing | HSM | 


imun E: 
Ü ~ ~ ed 
Mode [Number of levels | f Distance before corner : [1 mm 





Maximum depth of cut: 2 Distance after corner : 
Number of levels: 2 Spindle Speed 
i from tooling Feeds and 
Automatic draft angle: f Liceo coónpute ione Cae 
Ez 后 Spindle output 
Breakthrough: Omm E3 ? Machining: Pooounm [H 
性 | 
9 wr | Preview | 3 Ro | 
图 3-83 "Axial" mF (4) 图 3-84 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 〈(4) 


5) 定义 进 刀 、 退 刃 路 径 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 &R2， 切 换 到 进 
刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 基体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” X IRAJ ZIK HER HJA “Approach”, PÉ Ti Be 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
择 “Build by user”， 依 次 单 击 炙 按 钮 和 从 按钮， 设置 “Approach” 参 数 (4) 
如 图 3-85 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
WE, 在 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 各 按钮 和 全 | 按钮 ， 设 置 “Retract” 参 数 (4) 如 图 3-86 所 示 。 

6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 CI) 中 的 Tool Path Replay jZl*&, 5&1 
“Pocketing.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (3$)， 如 图 3-87 所 示 。 

e 单 击 图 3-87 所 示 对 话 框 中 的 View from last result TZ4£1 89], 4XJ5 t 
Forward replay 按钮 引 ， 显 示 实 体 切削 仿真 C50, WA 3-88 所 示 。 
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Pocketing.1 


IM 


Z [ETT TY | | 





por 
ELI E 


Linking.1 
Linking.1 
Return in a Level.3 
Retum in ina à Level. 3 


Q9 wx | ree | 9 m || 





设置 “ Approach” 参数 (4) 图 3-86 设置 “Retract” 参数 (4) 





图 3-88 ”实体 切削 仿真 C5) 
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7) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
光盘 : \ 第 3 章 \3.l\completed\shubiao.CATProcess )。 


3.1.5 ”实例 总 结 


本 节 以 鼠标 凸 模 为 例 ， 讲 解 了 CATIA V5 R20 三 轴 数 控 铣削 加 工 的 一 般 方 
法 和 应 用 步 又 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 重点 掌握 CATIA V5 R20 粗 加 工 、 半 精 
加 工 和 精 加 工 技术 。 其 中 ， 粗 加 工 是 以 最 大 的 切削 速度 将 毛 坏 中 多 余 的 材料 去 
除 ， 包 括 等 高 线 粗 加 工 、 投 影 粗 加 工 和 插 铣 加 工 等 。 半 精 加 工 和 精 加 工 的 加 工 
方式 相同 ， 包 括 等 高 线 精 加 工 、 投 影 精 加 工 、 轮 廓 驱动 精 加 工 、 沿 面 精 加 工 、 
螺旋 精 加 工 、 先 进 精 加 工 和 清 根 加 工 等 。 
































3.2 ”提高 实例 一 一 系 盖 凹 模 三 轴 数 控 铣 前 加 工 
3.2.1 实例 描述 

泵 盖 凹 模 如 图 3-89 所 示 。 该 结构 比较 复杂 ， 右 侧 为 一 个 半圆 柱 凹 腔 ， 左 
侧 有 一 个 小 圆柱 上 是 槽 ， 分 型 面 为 一 个 平面 。 材料 为 45 钢 。 工 件 底部 安装 在 工 
fE & E. 








图 3-89 dU Es 


3.2.2 ”加 工 方法 分 析 

泵 新 思 模 较为 复杂 ， 根 据 数 控 加 工 工 艺 原 则 ， 采 用 的 工艺 路 线 为 粗 加 工 一 半 
精 加 工 一 精 加 工 。 具 体内 容 如 下 : 

D 粗 加 工 。 首 先 采 用 较 大 直径 的 刀 其 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 ， 
粗 加 工 洒 用 等 融 线 粗 加 工 的 方法 ， 刀 具 为 610mm、R2mm WEJ. 

2) 半 精 加 工 。 利 用 半 精 加 工 来 获得 较为 均匀 的 加 工 余 量 。 半 精 加 工 采 用 先 
进 精 加 工 方式 来 加 工 所 有 表面 。 思 其 为 66mm WERI. 
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3) 精 加 工 。 精 加 工 采 用 分 区 加 工 。 对 于 平分 型 面 采 用 面 铣 方式 刀具 为 620mm 
平底 刀 ; 采用 先进 精 加 工 加 工 型 腔 面 ， 刀 具 为 6 5mm ERI; 倒 圆 角 采用 轮廓 驱 
动 精 加 工 方式 ; 陡峭 腔 槽 侧面 采用 等 高 线 精 加 工 方式 ; gf GE UE a ACH)? 
Ws 87] 3 e 
3.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 

AR uis IU LCS EE] s V VERA UA a Axe 3-2 所 示 。 

















表 3-2 和 泵 盖 叫 模 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 


设计 流程 知 识 点 设计 流程 效果 图 


Step I: 数控 加 工 环境 是 指 进 入 CATIA 制造 模 
打开 文件 进入 加 工 环境 | 块 后 进行 编程 操作 的 软件 环境 





do 创建 毛坯 零件 是 指 在 零件 周围 建立 最 
创建 毛坯 零件 小 的 长 方 体毛 坏 , 该 毛坯 将 用 于 加 工 坯料 


定义 零件 操作 主要 包括 定义 数控 机 床 ， 








Step 3: 

RR 定义 加 工 坐 标 系 ， 定 义 目标 加 工 零件 、 毛 
人 坯 零件 ， 选 择 夹具 和 定义 安全 平面 等 
Send 等 高 线 粗 加 工 是 以 垂直 于 刀具 Z 轴 的 
MM 刀具 路 径 主 层 切 除 毛 坯 零 件 中 的 材料 ， 常 

等 高 线 粗 加 工 m EIS 
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设计 流程 


Step 5: 
先进 精 加 
工 ( 半 精 加 工 ) 


Step 6: 
平面 铣 精 
加 工分 型 面 


Step 7: 
先进 精 加 
工 型 腔 面 


Step 8: 
轮廓 驱动 
精 加 工 圆 角 


Step 9: 
等 高 线 精 


DITER 


Step 10: 

73 o wt KI 
Tn rm s 
底面 
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先进 精 加 工 是 指 在 零件 的 
陡峭 面 上 采用 等 高 线 精 加 工 ， 
而 在 水 平 区 域 采 用 轮廓 驱动 
精 加 工 


平面 铣 用 于 对 大 面积 的 、 没 
有 任何 曲面 或 凸 台 表面 的 零 
件 粗 、 精 加 工 





先进 精 加 工 是 指 在 零件 的 
陡峭 面 上 采用 等 高 线 精 加 工 ， 
而 在 水 平 区 域 采 用 轮廓 驱动 
精 加 工 


轮廓 驱动 精 加 工 是 以 选择 
加 工区 域 的 轮廓 线 作为 加 工 
引导 线 来 驱动 刀具 的 运动 ,用 
于 零件 精 加 工 





等 高 线 精 加 工 是 垂直 于 刀 
具 轴 线 的 平面 切削 零件 ， 以 加 
工 表 面 生成 刀具 路 径 ， 精 加 工 
的 余 量 为 0 


AI fs ot Hi Ze I HI 7J R se | 
AT EAE JS TRUE IN RES HS] IE 
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3.2.4 具体 操作 步骤 


1. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打开 
投 钮 苞 ， 打 开 选 择 文件 对 话 框 ， 选 择 “benggai.catpart” 

〈 随 书 光 盘 :\ 第 3 章 \3.2\uncompleted\benggai.catpart )， 

单 击 “OK ”按钮 ， 打 开 的 模型 文件 2) 如 图 3-90 
Wiz. 

2) XE Pise HR” — "JE" — "Surface 
Machining” 人 命令， 进入 曲面 铣削 加 工 环境 。 

2. 创建 毛坯 零件 

1) 单 击 “Geometry Management” 工 具 栏 上 的 “Creates rough stock” 按 钮 ， 
系统 弹出 “Rough Stock” 对 话 框 (1)， 激 活 “Part body” 编 辑 杠 ， 选 择 如 图 3-90 
所 示 的 模型 零件 为 目标 加 工 零 件 。 

2) 在 图 形 区 ， 一 个 线 框 包 围 看 整个 零件 ,“Rough Stock” 对 话 框 (2) 下 部 
将 显示 毛 坏 尺寸 ， 编 辑 相 关 尺 寸 如 图 3-91 所 示 。 

3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 〈2) 中 的 “确定 ”按钮 ， 创 建 的 毛坯 零 
件 (2)， 如 图 3-92 所 示 。 














图 3-90 ”打开 的 模型 
文件 (2) 











| Rough Stock 


KflDestination:[NCGeometry Part2 205126 | 
Part body: [Parnasan 
Axis 

— 


Definition of the Stock 
其 min: [-60mm E 
Y min: [-80mm : | 
Z min: [-56mm | : 








图 3-91 “Rough Stock” 对 话 框 (2) 图 3-92 创建 的 毛坯 零件 C2) 


3. 定义 零件 操作 

1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation ”对话 
HE 〈2)， 如 图 3-93 所 示 。 

2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 按钮 最， 弹出 
“Machine Editor” XEHE 〈2)， 保 持 默认 设置 “3-axis Machine.1”， 如 图 3-94 
所 示 。 


M8. 


第 3 章 CATIAV5 R20 = fi S él JL T Sc fl 


[oreesa torson o 
PELLI -—-—— — 
Genebos 00000 
Z[wwwwenwewud 0000 
| hi[wmmopmemeted 000000000 





图 3-93 “Part Operation ”对话 框 (2) 


Machine Editor 


T i | 


区 可 

LE 
pom 
Ka 
mooo B 
EA 

b B 
Low i 
i 国 
LE 





图 3-94 “Machine Editor” 对 话 框 (2) 


3) 定义 加 工 举 标 系 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e i "Part Operation” 对 话 框 中 的 Default reference machining axis 
system FZ £l Jl, 9& H1 “Default reference machining axis for Part Operation.1" X} 


话 框 (2)， 如 图 3-95 所 示 。 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


NC Output Parameters 


[]Origin Number: fı H Group : 
E 


图 3-95 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (2) 





© Œ “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 的 
“Axis Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 定 义 加 工 
坐标 系 (2) 如 图 3-96 所 示 ， 接 收 系统 默认 坐标 系 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 


NC machine axis 





Axis Name : |NC machine axi 


cNCOUDMLPaDEEGR 50e rco UR 
m Origin Number : |: Fez Group: EM me 


ES e uer e ns | 








图 3-96 iE XJ LAE C2) 


4) 定义 目标 加 工 零件 (2)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 ， 系 统 
自动 隐藏 “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 目标 加 
LR. ün 3-97 所 示 ， 然 后 双击 空 日 处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 

5) 定义 毛坯 零件 (2)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自 动 隐藏 “Part Operation” 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛 坏 零件 ， 如 图 3-98 所 示 ， 然 后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation” 对话 框 。 
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图 3-97 ”定义 目标 加 工 零 件 〈2) 图 3-98 ”定义 毛 坏 零件 (2) 


6) 创建 安全 平面 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ 单 击 Safety plane 按钮 二 ， 系 统 提示 “Select a planar face or point to define 
the safety plane”， 一 般 选 择 毛 坏 上 表面 ， 系统 创 建安 全 平面 (2) 如 图 3-99 所 示 。 

e 矿 刍 持 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 (2)〉 中 选择 “Offset” 
命令 ， 如 图 3-100 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter" XJ itf, Æ "Thickness" 
文本 框 中 输入 仿 移 值 “30” Had; "xk" TEL, 创建 的 安全 平面 (2) 如 图 3-101 
所 示 。 











图 3-99 创建 安全 平面 (2) 


F Loc EIE 
Edit Parameter OU jme | 


Thickness |30 





OWE| exi 


&|3-101 创建 的 安全 平面 〈2) 


4. 等 高 线 粗 加 工 
在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 荣 单 “ 捅 入 ”一 
“ Machining Operations” 一 “Roughing” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Roughing 按钮 四 ， 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 (2)， 如 几 3-102 所 示 。 
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Name: 


| Roughing.1 


Comment: [ciis 


Nus] SE | Mo | fec | 


Offset Group: [None | 
Feature: 


[New Feature m | 


To order pockets or external sweeping areas 
or right click for additional methods 


Dr wa bor 5 ln 





Offset (96. ): 





Minimum thickness to machine: 














3-102 “Roughing.1” 对 话 框 (2) 
D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 


e 定义 加 工区 域 6)。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 葬 莹 ， 切 换 到 几何 
参数 选项 不 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 件 作 为 加 








色 3-103 ”定义 加 工区 域 (6) 


e 定义 零件 余 量 (6)。 双 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part" 
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^r 





弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.3”mm， 如 图 3-104 所 示 。 
e 定义 检查 余 量 (6)。 双 击 “Offset on part", 7&H1 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.5”mm， 如 图 3-105 所 示 。 


Edit Parameter 


Offset on check 











I Edit Parameter 


Offset on part|0.5 z 
eN ama 


图 3-104 定义 零件 余 量 (6) 













T [ore] omj 


图 3-105 定义 检查 余 量 (6) 





2) 定义 刀具 参 效 ， 其 具体 操作 步 桑 如下: 
e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 前 委 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 C52, Æ 


“Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D10”， 取 消 “Ball-end tool” RIE, An 





图 3-106 所 示 。 





Roughing. 


Name: [Roughing.1 
Comment: [ziii 


Nus | gg | 


1$ i | 


[d 
Name [1iEndMilD10 — dg | 
Comment : esM 


mx 





Tool number : 1 


口 Ball-end tool 


ð 确定 | Preview | -— Hu | 
图 3-106 “刀具 参数 选项 卡 〈5 ) 


e Jii “More” fkth, "Ri; “Geometry” WWR, 4E X.7J HZ (5) 如 


图 3-107 所 示 。 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 自 归 ， 切 换 到 刀具 





路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
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e 在 “Machining” 选 项 卡 (6) 的 “Machine mode” 下 拉 列 表 中 选择 “By 
Area” 和 “Outer part and pockets” 选 项， 在 “Tool path style” 下 拉 列 表 中 选择 
“Helical ”选项 ， 如 图 3-108 Wr. 


Name: [Roughing.1 
Comment: [zc 


Nus] C$ | eg | A | fec | 


d the cursor over a sensitive area. 


a i 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 
Machining mode: [By Area »|[outer part and pocl "| ? 
Tool path style: [Helical -| 


Technolog Feeds & Speed Comp: n pocket Helica a 
Nominal diameter (D): 10mm - 


Machining tolerance: 
Corner radius (Rc): Fa E 
Overall length (L): 100m 一 Cutting mode: 
Cutting length (Lc): [omm — EH Helical movement: 
Length (I): 60mm z O Always stay on bottom ? 
Body diameter (db): mm A 
Non cutting diameter (Dnc): [fmm A 





ð 确定 | Preview | 3 BE | 
图 3-107 ”定义 刀具 参数 5) 图 3-108 “Machining” 选 项 卡 (6) 
e 在 “Radial” 选 项 卡 (4) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Overlap ratio”, 
在 “Tool diameter ratio” 文 本 框 中 输入 “50” 如 图 3-109 所 示 。 
e 在 “Axial” 选 项 卡 (5) 的 “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “3”mm， 
如 图 3-110 所 示 。 











Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | Hsm | Machining | Radial | Axial | zone | Bottom | Hsm | 
Stepover: [overlap ratio >] ? Maximum cut depth: P 外: 
Overlap length Bm K Variable cut depths... 
Tool diameter ratio: D» = W 
图 3-109 “Radial” 选 项 卡 (4) 图 3-110 “Axial” mF (5) 
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4) ELHA., Hh “Roughing.” o i&firpfgS&g. vd spe SS 
选项 卡 〈5)， 如 图 3-111 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 思路 从。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 和 BEG， 切换 到 进 
思 、 退 思路 径 选 项 卡 (2)， 具 体 设 置 如 下 : 

e E “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Automatic”， 在 
“mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Ramping”， 设 置 其 他 参数 如 网 3-112 所 示 。 


| Roughing.1 i) | Roughing. ML 











Name [Roughing —— Boughingl 
Comment [EE Comment: PEE e 
Bue] | Mig; | 0 M | nec | Mus] | à; | Seo | Ke | ec. | 


Feedrate Macro Management 
[C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [500mm mn a 


Machining: La] e 
pg 1000mm mn "1 局 Post-motions 


olez] 


Current Macro Toolbox 


Post-motions.1 Build by user 


Retract: 1500mm_mn 全 


IL] Transition: | Machining | 


Definition | Options | 


pu 
Ud 
Slowdown rate: [21 
100 e 
Unit: Tum z | 


Feedrate reduction in corners 


后 Optimize retract 
Axial safety distance: 


[10mm E 


Approach distance: 10mm 


[DD Feedrate reduction in corners 
Radial safety distance: 3mm 


O Circular approach 





Circular approach radius: [2mm 


Ll Engage from outside 


Mode: Ramping z | 


Spindle Speed 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


后 Spindle output 

Machining: 
Unit: [Angular >] 

@ xw | Prvew | 9 më | 








Ramping angle: 
Offset on ramp: 
Helix diameter (96. ): 
| 
ð 确定 | Preview | . Bud | 








图 3-111 进 给 率 参 数 选 项 卡 〈5 ) 图 3-112 ” 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 〈2 ) 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 设置 “Pre-motions”(2)， 单 
iti Add axial motion 按钮 芷 ， 如 图 3-113 所 示 。 

© £ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 设置 “Post-motions”(2)， 单 
击 Add axial motion 按钮 芷 ， 如 图 3-114 所 示 。 

6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay $Z£l*&, sf Hi 
“Roughing.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (6)， 如 图 3-115 
Biz e 

e 单 击 图 3-115 所 示 对 话 框 中 的 View from last result JZ£] 8], $R ja d 
Forward replay 按钮 |， 显示 实体 切削 仿真 “6)， 如 图 3-116 所 示 。 
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和 | | HN | FE | EEN | SRR | m Macro Management 


m Macro Management 






















® Automatic 
Pre-motions 


Ramping 
Build by user 


Post-motions.1 Bulld by user 


Automatic roughin... 
Pre-motions.1 


Automatic roughin.. Ramping 


Pre-motions.1 Bulld by user 


Post-motions.1 Build by user 














— Current Macro Toolbox 








m Current Macro Toolbox Definition | Options | 


Definition | Options | Mode: [puild by user 
Mode:lBuidbyuser y 

















3-113 设置 “Pre-motions”(2 ) 3-114 设置 “Post-motions”(2 ) 





m Replay positions 

Stat [i ES. 
Current [4728 es 
End — [4728 人 | 


Feedrate =RAPID 

X=52.287mm Y=-25.852mm Z=30mm 

I=0 J=0 K-1 

Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.0475 


a 站 确定 














图 3-115 刀具 路 径 轨 迹 (6) 
Er 


S4 A 
wje] 





| r- Replay positions 


Start | In 





Current [o Hel 
e 


End 








图 3-116 ”实体 切削 仿真 (6) 
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5. 先进 精 加 工 ( 半 精 加 工 ) 


在 特征 树 中 选择 “Roughing.1” 节 点 ， 选 择 下 拉 菜 单 “插入 ”一 “Machining 


Operations” 一 “Advanced Finishing" mS, sk 5i Machining Operations” 


工具 栏 上 的 Advanced Finishing JZ £H Eg, 7&1 “Advanced Finishing.1" XJ if 
ME (C20, ünl 3-117 所 示 。 


Advanced Finishing.1 e x 








Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [R 


Mus] | | i | EE | 


Offset Group: [None "| 
Feature: [Surfacic Feature.3 "| 


es the cursor over a sensitive area. 
3 
i 


[C] Part autoLimit 
Limit Definition 
|Side to machine: 


Stop position: 


Stop mode: 





9 确定 | Preview | Q 取消 | 


图 3-117 “Advanced Finishing.1 ”对 话 框 (2) 

D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (7)。 单 击 “Advanced Finishing.” EHER HRES, Y 
换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 
件 作 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-118 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 

e 定义 零件 余 量 (7)。 双击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 “Offset 
on part”， 弹 出 “Edit Parameter" XJ ifi, nuJ ix EAE “0.2” mm, ül 





asp 
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图 3-119 所 示 。 
e 定义 检查 余 量 (7)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter" XJ 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.2”mm， 如 图 3-120 所 示 。 





BT a pwi las 
WT ca ch i s 


Seit Boer 





图 3-118 定义 加 工区 域 C7) 
Edit Parameter. ; CU Jmm] Edit Parameter. (OU jm 


Offset on part|o-2 E Offset on check[0.2 e 
| | | 


3-119 ”定义 零件 余 量 (7) 3-120 ”定义 检查 余 量 (7) 


e 单 击 “边界 感应 区 ”选择 如 图 3-121 所 示 边 线 作 为 加 工 边 界 ， 双 击 空 
白 处 返回 ， 设 置 边 界 (2) 如 图 3-121 所 示 。 

















m Limit Definition 

Side to machine: [Insid " = | | 
Stop position: Em m 
Stop mode: [Tool end | | 


3-121 设置 边界 (2) 
20 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e ii "Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 诊 莹 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 
F 6)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D6", 人 选中 “Ball-end tool" 
复 选 杠 ， 如 图 3-122 所 示 。 


e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 上 共 参 数 (6) 如 
图 3-123 所 示 。 
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Advanced Finishing. 


Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [ER 


M | 全 | | 


1$ t | 


Ly 
Name [T1 End MID — . . AA | 


Comment : 


Tool number : [2 E 
区 E 


my 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp. | | 


Nominal diameter (D): 6mm 


Corner radius (Rc): 2mm 


Overall length (L: Boom — EH 
Cutting length (Lo: Somm — E 
Mores» =» | Length (l): 60mm 
Body diameter (db): sm = EL 
»&| Non cutting diameter (Dro:omm 向 
Q RE | Preview | . Bun | 


图 3-122 刀具 参数 选项 卡 (6) 图 3-123 定义 思 具 参数 (6) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 由于， 切 
换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

© 在 “Machining” 选 项 卡 (7) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.05mm”， 在 “Cutting mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-124 所 示 。 

e 在 “Zone” 选 项 卡 OD 的 “Max. horizontal slope” 文 本 框 中 输入 “15deg”， 
在 “Vertical Zone” 选 项 下 的 “Distance between pass” 文 本 框 中 输入 “1mm”， 
在 “Horizontal Zone” 选 项 下 的 “Distance between pass” 文 本 框 中 输入 “0.2” 
mm, Alf 3-125 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Advanced Finishing.1 ”对话 框 中 的 是 唱 ， 切 换 到 进 
给 率 参 数 选 项 卡 (6)， 如 图 3-126 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 和 ES， 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 上 具体 设置 如 下 : 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“ Circular or ramping”, 设置 “Approach” 参 数 (5) 如 图 3-127 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“ Circular or ramping”, ix ^Retract" 2X (5) 如 图 3-128 PZR. 


" x 


i e d | | 
Name: [Advanced Finishing.1 | 

| | 
DI MEC f - 
: mment: | | 

Dool a— : A 
2 | 

Ie "T! 
i BE aS 


far —— (c mu e e mra EM UO 
2 | | O SS 
owo Me Ac m —— 
, Cdi imd. dl : se A 
EE IDE. ORO Liz Tu ru ums 一 一 E En 








图 3-125 “Zone” WMF (2) 
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Name: 
comment FE 
| | Se | Mec | 


m Feedrate 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach:  [somm m — EH 
Machining: [mmm — — EH 
Retract: [io mm m — E 
O Transition: [Machining "| 

| 5000mm mn H 
Unit: | Linear z | 


Name: [Advanced Finishing. ————— 
pan a 
Mus) | | Beo | Md ec | 


~ Macro Management 








Approach.1 Circular or ramping 
Retract.i Circular or ramping 
局 Clearance Clearance.1 Optimized 

© Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
© Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 
局 Between passes Between passes.1 Circular or ramping 


oles] 


m Current Macro Toolbox 

















m Spindle Speed 
C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds Definition | Options | 


Mode: [Circular or ramping "| 


后 Spindle output 


Machining: [1800turn mr zi 
us) [Angular X | 


Quality: [Finish "| compute | 











Harro rorpng mgle $ Boeg 











3-126 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (6) 3-127 设置 “Approach” 参 数 (5) 


Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [zc 


Mus) | GG | Beo | Rd e | 


m Macro Management 





Approach.1 Circular or ramping 
Retract.1 Circular or ramping 
Clearance. Optimized 

Linking.1 Defined by Approa... 
Linking.1 Defined by Approa... 
局 Between passes Between passes.1 Circular or ramping 


oleja] 


m Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


Mode:|Circular or ramping "| 


Harro ronpng orgle $ Boeg 














3-128 设置 “Retract” 人 参数 (5) 
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6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 (2) 中 的 Tool Path Replay 12 £f *&, 


弹出 “Advanced Finish.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 和 公 轨迹 (7)， 如 











图 3-129 所 示 。 
Advanced Finishing. « 


$—0 





: Replay positions - 7 
st po 加 


Cument[zsso [H A] | 
mé [es — j| 


Feedrate -RAPID 
X=-8.497mm Y--0.374mm Z-30mm 


I20J20 K-1 
Machining time = 15mn 6.20263s Total time = 15mn 42.8518s 





图 3-129 刀具 路 径 轨 迹 〈7) 
e 单 击 图 3-130 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 茹 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 *|， 显 示 实 体 切削 仿真 《7)， 如 图 3-130 所 示 。 


Advanced Finishing.1 





Replay positions 


Start | Ia 


Current [o Hel 
End |  &] 











图 3-130 ”实体 切削 仿真 〈7) 
6. 平面 铣 精 加 工分 型 面 
D 切换 控制 侣 。 选 择 下 拉 来 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Prismatic Machining 


命令 ， 进 入 “Prismatic Machining” -Æ THA. 
2) 在 特征 树 中 选择 “Advanced Finishing.” TR. w Five "AC 
“ Machining Operations” 一 “Facing” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations” 


TAE ER Facing 按钮 辐 ， 弹 出 “Facing.1” 对 话 框 ， 如 图 3-131 所 示 。 





ag 
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Name: Facing. 
Comment: [citis 


Mus) $6 | Be | a | E | 


| Move the cursor over a sensitive area. 


(fet m Top | Ünn 








图 3-131 “Facing.1” 对 话 框 
3) 议 置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (8)。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 前 且 ， 切 换 到 几何 参 
数 选 项 卡 ， 单 击 对 话 杠 中 的 底面 感应 区 ， 选 择 模型 中 的 分 型 面 作为 加 工 对 象 ， 
如 图 3-132 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


Diset er Check | Ohn fiset m Top | Dnn 








Ü fue? om Condos € 0m Open Pocket 
foe? om BoHon € Oen Start ! Inside 


图 3-132 定义 加 工区 域 C8) 


e 定义 零件 余 量 (8)。 双 击 “Facing.1” 对 话 杠 中 的 “Offset on Contour", 
弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-133 所 示 。 
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e 定义 检查 余 量 (8)。 双 击 “Offset on Bottom”， 弹 出 “Edit Parameter" 
对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-134 Br. 
Es Parameter r | 


Offset on Contour omm] -£] Offset on Bottom [mm X 
= am -a am| 


图 3-133 ”定义 零件 余 量 (8) 图 3-134 定义 检查 余 量 (8) 


4) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 前 给， 切换 到 刀具 参数 选项 卡 (7), Æ “Name” 
文本 框 中 输入 “T1 End Mill D20”, 取消 “Ball-end tool" FHE, und 3-135 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参数 (7) 如 
l| 3-136 所 示 。 

















Edit n— 















t | f E 





1$ t | 


jE 4| 
Nme[nmdwioon — — — ë eal 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |com ‘|»| 





Nominal diameter (D): mm  — — Hi 
Corner radius (Rc): 
Overall length (L): 
Cutting length (Lc): [omm — — | EL 
Length (l): [omm — W 
Body diameter (db): 


Non cutting diameter (Dnc): [omm 





图 3-135 ”刀具 参数 选项 卡 CD 图 3-136 定义 思 共 参数 (7) 
5) 定义 刃具 路 径 参 数 。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 得 谢 ， 切 换 到 刀具 路 
径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 效 如 下 : 
© 在 “Machining” 选 项 卡 (8) 的 “Tool path style” 下 拉 列 表 中 选择 “Inward 
helical”, Æ “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 “0.005”mm， 在 “Direction 
of cut” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-137 所 示 。 
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e 在 “Radial” 选 项 卡 〈$) 的 “Mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Tool diameter 
ratio”， 在 “Percentage of tool diameter” 文 本 框 中 输入 “50” 如 图 3-138 Drs. 





| Facing.1 


Name: |Facing.1 
Comment: [Tm 


Nus | tg | teo | f | | 


Tool path style: [inward helical Y | 
Machining | Radial | Axial | Finishing | Hs™ | 
Direction of cut: 


Machining tolerance: 





Fixture accuracy: 

Type E] Circular | ? 

Compensation : 

pan p "| Machining | Radial | Axial | Finishing | Hs™ | 

Mode: [Tool diameter ratio J ? 
Distance between paths: 3n 7 
Percentage of tool diameter: [so r3 
End of path: | In | ? 
Overhang: [50 E F 
Tool side approach PIENO Omm = ? 





图 3-137 “Machining” XEJW-F (8) 图 3-138 “Radial” 选 项 卡 (5) 


e 在 “Axial” 选 项 卡 (6) H “Mode” FHIR PAF “Number of levels”, 
fr "Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 图 3-139 所 示 。 

60 定义 进 给 率 。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 最 澡 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 选 
M-F (7), WK 3-140 所 示 。 

7) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 明 ， 切 换 到 进 刀 、 
退 刀 路 径 ” 选 项 卡 ， 具 体 设 置 如 下 : 

@ 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列表 中 选择 “Build 
by user", $R HH, WEE “Approach” 2J« (6) 如 图 3-141 所 示 。 








CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
WE, 在 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 单 击 众 | 按钮 ， 设 置 “Retract” 参 数 (6) 如 图 3-142 所 示 。 
Machining | Radial | Axial | Finishing | hsM | 
— TTITCENEEEEENC 
Maxmumdepthofcut fmm — Ll? 
Number of levels: H a? 





3-139 "Axial" X5JW-F C6) 


Name: [Facing.i 
Comment: [citis 


Nu | f. | Meo | M | Mec | 


— Feedrate 





[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: | 300mm_mn E 
Machining: [1600mm mn Ex 

| Retract [2500mm mn E 


Finishing: 0.1mm mn ES 


[C Transition: [Machining "| 
|5000mm_mn E 
— | Linear Y | 
m Spindle Speed 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 








Machining: [1800turn mn H 
Unit: [Angular Y | 
Quality: | Finish v | Compute | 











K 3-140 进 给 率 参 数 选项 卡 《〈7) 
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Name: [Facing.i Name: [Pocketing.i 
Comment: [EE Comment: [EE 


B] Bue] | Bj; | Meo | Ed | Sec | 


m Macro Management 








Approach.1 Build by user 9| Approach Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user Retract.1 
Clearance.i To safety plane |Z Clearance.1 To safety plane |Z 
Linking.1 Build by user Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user | Linking.1 Axial 
Return in a Level.3 Build by user E Return in a Level.3 Axial 

Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user Return in a Level Approach Return in a Level.3 Axial 

Return finish pass Retract Return Finish Path.1 Build by user | Return finish pass Retract Return Finish Path.1 Build by user T 


| elez] 


— Current Macro Toolbox — Current Macro Toolbox 














Definition | Options | Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| Mode: [Build by user -| 

















3-141 WA. "Approach" 22X (6) 色 3-142 设置 “Retract” 参 数 (6) 


8) 刀 共 路径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay JZ4£fl»&, 3% H1 *Facing.1" 
对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 〈《8)， 如 几 3-143 所 示 。 


m Tool animation 














— Replay positions 

Start fj Ri 
Current 区 a R| 
End [o mE k| 


Feedrate =2500mm_mn 

X=38.765mm Y=0mm Z-40mm 

I=0 J=0 K=1 

Machining time = 1mn 55.5s Total time = 2mn 6.71s 














3-143 “刀具 路 径 轨 迹 〈8) 


e 单 击 图 3-143 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 “|， 显 示 实 体 切削 仿真 8)， 如 图 3-144 所 示 。 
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Quer 
3-144 实体 切削 仿真 〈8 ) 


9) 选择 下 拉 亲 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Surface Machining" fp, 5r 
进入 曲面 铣削 加 工 环境 。 


7. 先进 精 加 工 型 腔 面 








在 特征 树 中 选择 “Facing.1” 节 点 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 搬 入 ”一 “Machining 
Operations ”一 “Advanced Finishing” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations " 


工具 栏 上 的 Advanced Finishing 按钮 站， 弹出 “Advanced Finishing.2” 对 话 框 ， 
如 图 3-145 所 示 。 


Name: [Advanced Finishing. 
Comment: | TIRE 


Mus] | | eg | M | Es | 


Feature: [New Feature v | 
| Move the cursor over a sensitive area. 


ne oa pori 3 2n 
fief. oa cath | 


Ür i 0:2 


E Part autoLimit 
m Limit Definition 
|Side to machine: 





Inside 
[on v | 
[Tool end v | 
m——— 


Stop position: 


Stop mode: 





3-145 "Advanced Finishing.2" Xj iE 


—168 > 


$8 38 CATIAV5 R20 三 轴 铣 前 加 工 实 例 


D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (9)。 单 击 “Advanced Finishing.2" XI itfrp W FES., 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 碳 键 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 Select 
faces 命令 ， 选 择 曲 面 作 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-146 所 示 ， 在 衬 日 处 双击 鼠标 左 
SEIR [n] 。 


Dhia ca pel a 
{Hiat ca chich | na 














图 3-146 定义 加 工区 域 (9) 


e 定义 零件 余 量 (9)。 双击“Advanced Finishing.2” 对 话 框 中 的 “Offset on 
part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-147 
Br. 

e 定义 检查 余 量 (9)。 双 击 “Offset on part", 7&H1 “Edit Parameter" Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-148 Pr. 





Offset on check|omm 





A 


图 3-147 定义 零件 余 量 (9) 图 3-148 定义 检查 余 量 (9) 


2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ 单 击 “Advanced Finishing.2" XJ i5 p Fi UJ 35 5$] 7J H9 3 XE D 
卡 〈8)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D5”, WP *Ball-end tool" 
复 选 枉 ， 如 网 3-149 所 示 。 

© 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 思 具 参数 (8) 如 
图 3-150 所 示 。 





E 
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Name: |Advanced Finishing.2 


logy | Feeds & speeds. | com! 
| f 
B. 
hel 
[wj 
E 
区 可 
Ey 
区 可 
|. f 
[wj 
E 
[wi 
Ey 
区 可 





图 3-150 ”定义 刀具 参数 (8) 


$ 
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3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Advanced Finishing.2” 对 话 框 中 的 息 ， 切 
换 到 刀具 路 颂 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
e 在 “Machining” 选 项 卡 (9) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
* 0.005" mm, Æ “Cutting mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-151 
所 示 。 








Name: [Advanced Finishing.2 
Comment: [EE 


Bus] | Bg | Beo | B |E | 


| Move the cursor over a sensitive area. 


: 


Machining | Zone | 
Machining tolerance: 


Cutting mode: 





图 3-151 “Machining” XIF (9) 





@ 在 “Zone” 选 项 卡 (3) 的 “Max. horizontal slope” 文 本 框 中 输入 “1Sdeg”， 

在 “Vertical Zone” XI F HJ “Distance between pass ”文本 框 中 输入 “0.5”mm 

“Horizontal Zone” 选 项 下 的 “Distance between pass” 文 本 框 中 输入 “0.05”mm， 
如 图 3-152 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Advanced Finishing.2” 对 话 框 中 的 入 骗 ， 切 换 到 进 
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给 率 参数 选项 卡 (8)， 如 图 3-153 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Advanced Finishing.2” 对 话 框 中 的 昨 RE， 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Circular or ramping”, 设置 “Approach” 参 数 (7) 如 图 3-154 所 示 。 


Machining | Zone | 


Max. horizontal slope: [15deg E ? 


Vertical Zone 


Distance between pass: 


0.5mm ad 7? 





Horizontal Zone 
Pire between pass: 0.0 





图 3-152 “Zone” WMF (3) 


Advanced Finishing 
"— na Name: Advanced Finishing.2 


Comment: | 无 措 述 Comment: | ZSE 


3 | | S Md Bec | Mug | MG | Meo | fA | 


FF 一 一 一 — r- Macro Management 一 一 一 - 


C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [500mm mn | zl Approach.1 Circular or ramping 
Retract.1 Circular or ramping 
Machining: [i800mm_mn t] Clearance.1 Optimized 
iu inki Linking.1 Defined by Approa... 
: [500mm mn E inki Linking. Defined by Approa... 
Ap E Between passes Between passes.1 Circular or rampin 
O Transition: [Machining Y | ® p p p 
| [5000mm_mn | olea] 
m [Linear M | | 一 Current Macro Toolbox 
m Spindle Speed | | Definition | Options | 


C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds Mode: [Circular or ramping e: | 

















后 Spindle output 
Machining: [2000turn_mn H 
Unit [Angular b | 


Quality: [Finish -| Compute | 





líacro rompe mgle * oeg 











K|3-153 3E XE DRE (8) 图 3-154 ix & "Approach" 2X (7) 
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^r 


© Æ “Macro Management" PX IR HS — “Retract”， 单 击 鼠 标 


右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate MS, Æ “mode” FIIR H iF 
“ Circular or ramping”， 设 置 “Retract” 人 参数 (3) 如 图 3-155 所 示 。 


ng.z | j 
Name: [Advanced Finishing.2 


Comment: | 元 搭 述 


Mus) | Sj; | Beo | $B | Mec. | 





Circular or ramping 


Clearance.1 Optimized 

Linking.1 Defined by Approa... 
Linking.1 Defined by Approa... 
Between passes.1 Circular or ramping 











Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


Mode: | Circular or ramping Y | 





facro. ronpng egle $ Ideo 








3-155 设置 “Retract” 人 参数 (7) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Advanced Finishing.2” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 *&, 
弹出 “Advanced Finish.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 CO, w 
图 3-156 所 示 。 


ELE Finishing. mtm 

Tool animation 一 一 一 

elsi» p Sioux anal 
ei CBE: 











— Replay positions 
Stat |1 


| ES 
| omes a 
| End faso R 








| Feedrate =RAPID 
| X=-0.326mm Y=36.793mm Z=40mm 





图 3-156 “刀具 路 径 轨 迹 〈9) 
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e 单 击 图 3-156 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 茹 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 ^], iios SER UI; E (9)， 如 图 3-157 Bron. 
g.2 Umm 




















am| 


3-157 ”实体 切削 仿真 〈9 ) 
8. Ak JR Eb AE dre T. A A 





在 特征 树 中 选择 “Advanced Finishing.2" "gi, AA PAR "dA 
^ Machining Operations ”一 “Contour driven ”命令 ， 或 者 单 击 “Machining 
Operations ”工具 栏 上 的 Contour-driven 按钮 盟 ， 弹 出 “Contour-driven.1 ”对 话 
框 (2)， 如 图 3-158 所 示 


Name: [Contour-driven.1] 


Comment [zm —— 
$us] $4 2e | 和 | 和 
Offset Group: [None -| 
Feature: [New Feature >] 


| Move the cursor over a sensitive area. 


tut oa bor 3 O0 


后 Part autolimit 
m Limit Definition 


Side to machine: 





| 
Stop position: 


Stop mode: 











3-158 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈2) 
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1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (100. "Ei *Contour-driven.1" XJitfé'pmjges. UJ 
到 几何 参数 选项 卡 ， 碳 键 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 零件 作为 
MIEZ, WE 3-159 所 示 ， 在 空 昌 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


Di eh powi F dans 
Üttyet en beh | an 





ST Hr 





图 3-159 定义 加 工区 域 (10) 
e 定义 零件 余 量 (10)。 双击 “Contour-driven.1” 对 话 杠 中 的 “Offset on part”, 
弹出 “Edit Parameter" oJ iffe, RARER "0" mm, WE 3-160 所 示 。 
e 定义 检查 余 量 (10)。 双 击 “Offset on check", 3&81!H “Edit Parameter" 
对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-161 所 示 。 


| Edit Parameter Emam | 
" an ~ 


Offset on check Imm ES 











T T ama] 
图 3-160 定义 零件 余 量 (10) 图 3-161 定义 检查 余 量 (10) 


2) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Advanced Finishing.2” 对 话 框 中 的 和 jj， 切 
换 到 刀 只 路 径 参 数 选 项 卡 ， 议 置 相关 参数 如 下 : 

e 选择 引导 线 (2)。 在 “Guiding strategy” 选 项 中 选择 “Parallel contour", 
单 击 “Guide 1” 感 应 区 ， 选 择 如 图 3-162 所 示 的 圆 角 外 侧 边 线 ， 单 击 “Guide 2" 
感应 区 ， 选 择 如 图 3-162 所 示 的 圆 角 内 侧 边 线 。 

© 在 “Machining” 选 项 卡 (10) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 

“0.005”mm， 在 “Tool path style ”下拉 列 表 中 选择 “Zig-zag” 选 项 ， 如 图 
3-163 所 示 。 
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e 在 “Radial” 选 项 卡 (6) 的 “Stepover” 和 下 拉 列 表 中 选择 “Via scallop 
height", fr “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.005mm”， 如 图 3-164 所 未 。 


Guiding strategy 





® Between contours O Parallel contour © Spine contour 


| Move the cursor over a sensitive area. 






引号 续 1 





: slae 
& 4 open contours O 4 points on a closed contour 


图 3-162 ”选择 引导 线 (2) 


Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Tool path style: | Zig-zag "| stepover [via scallop height Z | ? 


Machining tolerance: 0.005mm 7? Max. distance between paths: ? 
[C Reverse tool path ? Min. distance between paths: ? 
[C] Max Discretization ? Scallop height: ? 
I Smm | View Direction 
& Along tool axis ( Other axis C 
图 3-163 “Machining” 选 项 卡 (10) 图 3-164 “Radial” 选 项 卡 (6) 


@ 单 击 “Axial” 选 项 卡 〈7) 的 “Multi-pass” 下 拉 列 表 中 选择 “Number of 
levels and Maximum cut depth”, Æ “Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 
图 3-165 所 示 。 

e 在 “Strategy” 选 项 卡 (2) 的 “Pencil rework” 下 拉 列 表 中 选择 “Without”， 
如 图 3-166 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 





Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Multi-pass: [Number of levels and Maximum cut deptl v | ? Pencil rework [Without X | ? 
Number of levels: fa a ? 
Wu 


Maximum cut depth: 


imm "M? 
Total depth: 2 Position on guide 1: On m 
Offset on guide 1: Omm LS 2 
Position on guide 2: On m| 
Offset on guide 2: Baa z ? 
C Same offset on stops 
图 3-165 “Axial” mF (7) 图 3-166 “Strategy” WMF (2) 
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3) 5E Y.3E7J. 3iB87JER TS. fib “Contour driven.1” 对 话 框 中 的 和 EG， 切 换 
到 进退 思路 从 选项 卡 ， 具 体 设 置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 忌 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Back”， 单 击 尺寸 1.608， 在 弹出 的 Edit Parameter 对 话 框 中 输入 20， 设 置 
“ Approach” = (8) ii 3-167 所 示 。 








[contourdrvenl 


Pe = ARIETEM 
Mus) | fms | 38 is Mes 


= en Management — 一 
| ee 

















Approach.1 

Along tool axis 
Clearance.1 Optimized 
Linking.1 Defined by Approa... 
Linking.1 Defined by Approa... 
Between passes.1 None 
Between passes.1 Defined by Approa... 


r Current Macro Toolbox 一 


Definition | Options | 



































R| 
Preview | Š Hu | | 
图 3-167 ix & "Approach" Z% (8) 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 








WE, 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Along 
tool axis”， 设 置 “Retract” 人 参数 (8) 如 图 3-168 所 示 。 
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3-168 设置 “Retract” 人 参数 (8) 
4) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Contour driven.1” 对 话 框 (2) 中 的 Tool Path Replay 1241 +à], 
弹出 “Contour driven.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 思 其 路 径 轨 迹 (10)， 如 
图 3-169 所 示 。 





图 3-169 刀具 路 径 轨 迹 (10) 
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e 单 击 图 3-169 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 茹 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 “|， 显 示 实 体 切削 仿真 (10)， 如 图 3-170 所 示 。 





Contour-driven. | OU jm 








Current ~g] 
ed [— — t| 





| Machining time = 47.3908s Total time = 49.0358s 





3-170 实体 切削 仿真 〈10) 
9. 4 3 ELA de T RR dhal a 
在 特征 树 中 选择 “Contour Driven.” TR, A TMR “MA” > 
^ Machining Operations ”一 “ZLevel” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 ZLevel 按钮 陷 ， 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 杠 (2)， 如 图 3-171 所 示 。 





[teli —— 
Comment: [ZE ————— 
0 | Md | ES | 


Offset Group:  |None 


| 了 | 
Feature: | New Feature v | 


| Move the cursor over a sensitive area. 
Li 


Tona e» pori 3 a 
Üttyet oa cnn | 


后 Part autoLimit 
m Limit Definition 


Side to machine: 





Stop position: 


Stop mode: 








mre » 





3-171 “ZLevel.1 ”对话 杠 (2) 
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D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (11). Ht *ZLevel.l^ XE P EE vH SLT S 
数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目标 加 工 零 件 作 为 加 工 
对 象 ， 如 图 3-172 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


DFi nn porf È Ulm 
em pn check ! (Ian 





Safer Plone 


Start panika? 





图 3-172 定义 加 工区 域 (11) 


e 单 击 “边界 感应 区 ”选择 如 图 3-173 所 示 边 线 作 为 加 工 边界 ， 双 击 空 
日 处 返回 ， 设 置 边界 (3)。 





Limit Definition 


Side to machine: [Inside - | imit line 





图 3-173 设置 边界 (3) 


e 和 定义 零件 余 量 (11)。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part", 
弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-174 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (11)。 双 击 “Offset on check”， 强 出 “Edit Parameter" 
对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “mm”， 如 图 3-175 Bron. 
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Edit Parameter EN 
Offset on part[omm Ey 





-— [9 z| am| 


图 3-174 定义 零件 余 量 (11) 3-175 ”定义 检查 余 量 (11) 


20 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 昌 |， 切 换 到 刀具 路 
径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (11) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输 
A “0.05” mm, Æ “Cutting mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Either” 选 项 ， 如 图 
3-176 所 示 。 

© 在 “Axial” 选 项 卡 〈8) 的 “Stepover” 和 下拉 列表 中 选择 “Via scallop 
height”， 在 “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.005”mm， 如 图 3-177 Bros. 


Name: [ZLevel.1 
Comment: [Ee 


Mus] |a | Bey | i | EF | 











Move the cursor over a sensitive area. 


Cutting mode: 

Machining mode: : Machining | Axial | Zone | HSM | 

Pass overlap: 7 a ; Via scallop height X 
Max. distance between pass "EE x] > 

Offset on tool path: | sh ea 
Min. distance between pass: [imm H ? 
Scallop height: |ooosmm 向 ? 





图 3-176 “Machining” 选 项 卡 (11) 图 3-177 “Axial” 选 项 卡 〈8) 
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3) 定义 进 刀 、 退 思路 径 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 户 6， 切 换 到 进退 
刀 路 径 选 项 卡 ， 有 共 体 设置 如 下 : 
© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 大 出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 和 下拉 列表 中 选择 
“Circular or ramping”, 设置 “Approach” 参 数 (95 如 图 3-178 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 腿 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“ Circular or ramping”, 设置 “Retract” 参 数 (9) 如 图 3-179 所 示 。 





| Advanced Finishing.1 


Name: [Advanced Finishing. 


Comment: | Zimi 


— Nus | 8&3. | 5 | 59 aec | 
Name: [ZLevel.1 - Macro Management 一 一 一 一 
Commen | 


@ Approach Approach.1 Circular or ramping 
e Retract.1 Circular or ramping 
© Clearance Clearance. Optimized 

© Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
© Linking Approach Linking. Defined by Approa... 


Retract.1 Circular or ramping 
8 Between passes Between passes. Circular or ramping 


Clearance.1 Optimized 
Linking. Defined by Approa.. | 


| r: 
© Linking Approach Linking.1 Defined by Approa.. | © t. 


局 Between passes Between passes.1 Circular or ramping - 2 
Current Macro Toolbox 
| 


eyes] | | Definition | Options | 


-Current Macro Toolbox | E 
| Mode: [Circular or ramping -] 
| 


Definition | Options | 


Mode: [Circular or ramping "| 











ffarro renpmg angle $ Beg 


Haro ronpng mgle $ Ideo 


Q9 确定 | Prevew | 9 mè | Q9 确定 | Preview | 9 取消 | 





图 3-178 WE "Approach" 2X (9) 图 3-179 设置 “Retract” 人 参数 (9) 





4) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay Jz£fl*&, 5# H *ZLevel.1" 
对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (11)， 如 图 3-180 所 示 。 

e 单 击 图 3-180 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 茹 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 |， 显示 实体 切削 仿真 《11)， 如 图 3-181 所 示 。 











ago 
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Replay positions 


Start fh  ” W 
Current [20 Hel 
[200 | 


End 


Feedrate =RAPID 
a j 


I-0 J=0 K-1 © 


Machining time = 2mn 20.5258s Total time = 2mn 55.76635 


Replay positions 


Start pad Èl 
Current p Hel 
[— B 


End 





图 3-181 实体 切削 仿真 〈11) 


10. 4g £t f| 4 bo T e TRA UO 
ERMA RAEE "ZLevell" Aix, WFE RMR "dH" — "Machining 


Operations" — "Pocketing" i9, Bk "Machining Operations" THE: E 


HJ Pocketing Z4 £8, 3# *Pocketing.1" oJ itf (25, nf 3-182 所 示 。 
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[Pocketing.1 
Comment: [ziii 


Mus] $i [ev | Md | Bec | 
Feature: [New feature + 


Click to change Start 


Defset er Check ! Onn Üfset m Top | Dnn 


se! em Sof! Boumy € Uem 
se? or Hord Boundary 3 Une 


Parameters | 


弗 | 
9 确定 | Preview | 3 mu | 


图 3-182 “Pocketing.1” 对 话 框 (2) 


D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (12)。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 准 全 ， 切 换 到 几 
何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 展 面 感应 区 ， 选 择 胸 槽 底面 作为 加 工 对 象 ， 如 
图 3-183 所 示 ， 在 空 日 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


Diset om Check | Onn Üfsef c Top | Ünn 








e 





Diset om Sof? Boundary € Oon 
fae? om Hord Boundary ? Gneo 
Defset or Condos € 0mm Upen Pocket 
Defset om BoHon ‘ Um Start ! [nude 


K|3-183 ”定义 加 工区 域 C12) 


e 定义 零件 余 量 (12)。 双击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 “Offset on bottom”, 
弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-184 所 示 。 


B 
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e 定义 检查 余 量 (12)。 双 击 “Offset on Check”， 弹 出 “Edit Parameter” 
对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-185 Br. 





F 
Edit Parameter : Edit Parameter 


Offset on Bottom [Omn ex Offset on Check|0mm| E 





awal | 全 确定 araj | 


K| 3-184 定义 零件 余 量 (12) 图 3-185 定义 检查 余 量 (12) 


2) 定义 刀 共 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Pocketing.1 ”对话 框 中 的 鲁 句 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 (9)， 在 
“Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D5R1”, Wy *Ball-end tool” RHE, 
如 图 3-186 所 示 。 

e 单 击 More 按钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 思 上 共 参 数 (9) 如 
图 3-187 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 和 ， 切 换 到 刀具 
路 径 参 数 选 项 卡 ， DNE 














Name: [Pocketing.1 


Comment: | 无 次 述 


Mus] | fig, 5 





19 | 

ej alë] 
Nme|itzdwiosu ë jj 
Comment : | | 
Tool number : 5 | EH 


[O Ball-end tool 








Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp: |>] 
Nominal diameter (D): 
Corner radius (Rc): [1 : 
Overall length (L): [omm H 





Cutting length (Lo): [omm E 
Length (l): 60mm 

Body diameter (db): [5m —— E 
Noncutüngdiameter(Dn)omm H 





Wi | Sd a 
fag! | 9 | 3 


图 3-186 刀具 参数 选项 卡 (9) 图 3-187 定义 刀具 参数 (9) 


e 在 “Machining ”选项 卡 (12) 的 “Tool path style ”下 拉 列 表 中 选择 “Outward 
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helical”， 在 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 “0.005”mm， 在 “Direction of 
cut” 下 拉 列 表 中 选择 “Climb” 选 项 ， 如 图 3-188 所 示 。 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (7) 的 “Mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Tool diameter ratio”, 
在 “Percentage of tool diameter” 文 本 框 中 输入 “50”， 如 图 3-189 所 示 。 

e 在 “Axial” 选 项 卡 (9) 的 “Mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Number of levels”, 
fr "Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 图 3-190 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 外 种 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 
选项 卡 (9)， 如 图 3-191 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 符 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 和 EG， 切换 到 进 、 
退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 共 体 设置 如 下 : 

€ £ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 右 
键 ,在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build by 
user”， 依 次 单 击 名 按钮 和 件 | 按 钮 ， 设 置 “Approach” 参 数 (10) 如 图 3-192 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右键 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 "Build by user", 
依次 单 击 名 按钮 和 从 | 按钮 ， 设 置 “Retract” 参 数 (10) 如 图 3-193 所 示 。 


| Pocketing.i 
| | Pocketing.1 
| Comment: [zc 
Mus] |AG | Beo | Me | tec | 


























{TOT 





Move the cursor over a sensitive area. 


Le 











Tool path style: Outward helical M 
Machining | Radial | Axial | Finishing | Hsm | 
Direction of cut: [lim >] ? 
: Machining | Radial | Axial | Finishing | HsM | 
Fixture accuracy: ] 
mn Mode: Tool diameter ratio "| ? 
[O Limit machining area with fixture Ds he Ta 71? 
Compensation : 1h 屿 
Percentage of tool diameter: [sd 9 | 
Overhang: [50 人 | 2 
Cl Avoid scallops on all levels 
口 
| R| g 5 Contouring sho H 
omj Preview | 9 ma | Pocket Navigation 
图 3-188 “Machining” WWF (12) 图 3-189 “Radial” 选 项 卡 (7) 
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Machining | Radial | Axial | Finishing | HSM | 


ee | Number of levels -] ? 


Maximum depth of cut: [mm ? 
Number of levels: h BH 2 
Automatic draft angle: 0deg ? 
Breakthrough: Omm 2 


3-190 “Axial” 选 项 卡 (9) 


Name: [Pocketing.1 
Comment: [vci 


Mus] | Mg. | feb | 5 | 





m Macro Management 


Approach.1 


Name: [Pocketing.1 


DENNIS  — — — — — 
Bus) | B; | Be | Md | fc | 


m Feedrate 





C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 

Approach: [s00mm mn a 
Machining: [1500mm mn 4] 
Retract: [i800mm_mn H 
Finishing: za 
ng 0.1mm mn Ka 

[ ] Transition: | Machining 区 | 
[5000mm mn z 
Slowdown rate: | zal 
n rate: 100 $- 

Unit [Linear Y | 





m Feedrate reduction in corners 





[DD Feedrate reduction in corners 


Reduction rate : 区 zal 
[45deo H 


imm 


Distance before corner : fimm z ] 


Distance after corner: [imm 


Minimum angle : 


Maximum radius : 





m Spindle Speed 





C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
后 Spindle output 


Machining: [2000turn_mn a 








3-191 进 给 率 参 数 选项 卡 (9) 


Name: [Pocketing.1 


Comment: ZEA 
Bue] | 3a | Meo | fd. ee | 


m Macro Management 








Approach.1 
Retract.1 


O) Clearance 
O) Linking Retract 
O) Linking Approach 


Retract.i 
Clearance.1 
Linking.1 
Linking.1 


Build by user 
To safety plane 
Build by user 
Axial 





Clearance 
(( Y Linking Retract 
W) Linking Approach 


Clearance.1 
Linking.1 
Linking.1 


(O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 Axial 
(y Return in a Level Approach Return in a Level.3 Axial 
O) Return finish pass Retract Return Finish Path.1 Build by user 


oles] 








— Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Mode: [guila by user Y | 








3-192 设置 “Approach” 参 数 (10) 





O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 
(O) Return in a Level Approach Return in a Level.3 
O) Return finish pass Retract Return Finish Path.1 


elez] 


To safety plane 
Build by user 
Axial 

Axial 

Axial 

Build by user 





Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| 
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6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Pocketing.1 ”对 放 杠 中 的 Tool Path Replay jZ/8l»&, smi 
“了 Pocketing.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨迹 〈12)， 如 图 3-194 
所 示 。 




















I=0 J=0 K-1 
Machining time = 2mn 52.97s Total time = 3mn 8.853775 





图 3-194 刀具 路 径 轨 迹 (12) 


e 单 击 图 3-194 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 营 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 |， 显示 实体 切削 仿真 “12)， 如 图 3-195 所 示 。 











图 3-195 实体 切削 仿真 〈12) 


7) 选择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
光盘 : \ 第 3 章 \3.2\completed\benggai.CATProcess ) 。 


3.23.5 ”实例 总 结 
KEURIG, UM f CATIA V5 R20 的 止 腔 类 型 零件 三 轴 铣 削 数 
探 加 工 的 方法 和 具体 步 又 ， 读 者 在 学 习 过 程 ， 需 要 注意 以 下 儿 点 : 
D 产品 的 数控 加 工 过 程 与 零件 的 传统 加 工 过 程 类 似 ， 也 分 为 粗 加 工 、 半 精 
加 工 、 精 加 工 等 3 个 基本 加 工 阶段 ， 不 同 之 处 在 于 数控 加 工 最 后 通常 要 进行 清 
角 加 工 。 数 控 粗 加 工 采用 型 腔 铣 方法 、 半 精 加 工 采 用 先进 精 加 工 或 等 高 线 精 加 
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工 ， 精 加 工 采 用 等 高 线 精 加 工 、 投 影 精 加 工 、 轮 廓 驱动 精 加 工 、 沿 面 精 加 工 、 
螺旋 精 加 工 、 先 进 精 加 工 和 清 根 加 工 等 。 

2) 对 于 零件 的 精 加 工 ， 不同 特 征 的 加 工区 域 应 该 采用 不 同 的 加 工 方法 ， 而 
不 能 简单 地 进行 1 个 步骤 或 两 个 步骤 的 精 加 工 来 完成 所 有 曲面 加 工 。 一 般 来 说 ， 
当 加 工 倾斜 角度 较 大 的 曲面 时 ， 采 用 等 高 线 精 加 工 方式 切削 ， 以 设 定 切削 深度 
方式 来 有 效 地 控制 残余 高 度 ; 对 倾斜 角度 较 小 的 曲面 或 者 曲面 部 位 进行 加 工时 ， 
可 采用 投影 精 加 工 、 轮 廓 驱动 精 加 工 以 及 其 他 精 加 工 方法 。 




















3.3 经典 实例 一 一 飞机 5| 擎 党 囊 模 三 轴 数 控 铣 曾 加 工 


3.3.1 实例 描述 
飞机 引擎 淖 凸 模 如 图 3-196 所 示 。 整 个 外 形 结构 包括 有 多 个 区 域 ， 由 不 规则 
分 型 面 、 外 部 凸 出 曲面 以 及 圆 角 等 组 成 。 材 料 为 45 钢 。 工 件 底部 安装 在 工作 台 上 。 




















图 3-196 KØLI ZE pii 


3.3.2 ”加 工 方法 分 析 

开机 引擎 罩 凸 模 根 据 数控 加 工 工艺 要 求 ， 采 用 的 工艺 路 线 为 粗 加 工 一 半 精 
加 工 一 精 加 工 一 清 角 。 

1) 粗 加 工 。 首 先 采 用 较 大 直径 的 刃具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 
留 量 。 粗 加 工 洒 用 等 高 线 粗 加 工 的 方法 ， 思 具 为 610mm、R2mm WAJ. 

2) 半 精 加 工 。 利 用 半 精 加 工 来 获得 较为 均匀 的 加 工 余 量 。 半 精 加 工 采 用 先 
进 精 加 工 方式 加 工 所 有 表面 ， 刀 有 具 为 和 6mnm HIERZ. 

3) 精 加 工 。 精 加 工 采 用 投影 精 加 工 ， 刀 有 共 为 和 mm 球 刀 。 

4) 清 角 加 工 。 采 用 目 动 清 角 加 工 对 抛 角 残留 进行 加 工 ， 刀 上 其 为 和 2mm 的 球 刀 。 


3.3.3 ”加 工 流 程 与 所 用 知识 点 
飞机 引擎 罩 凸 模 数 控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-3 所 示 。 
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型 


E 


x 


DERE 


X 3-3 KAZE DRAGT TL B Vc DUXI. es 


设计 流程 


Step 1: 
打开 文件 进入 加 工 环境 
Ntep 2: 
创建 毛坯 零件 
Step 3: 
定义 零件 操作 
Step4: 
等 局 线 粗 加 工 
Step5: 


先进 精 加 工 - 半 精 加 工 


Ntep0: 


投影 精 加 工 


Ntep7: 


清 根 加 工 


A dA d 


数控 加 工 环境 是 指 进 入 CATIA 
制造 模块 后 进行 编程 操作 的 软件 


环境 





创建 毛 坏 零件 是 指 在 零件 周 
建立 最 小 的 长 方 体毛 坏 ， 该 毛坯 将 
用 于 加 工 坏 料 





定义 零件 操作 主要 包括 定义 数 
控 机 床 ， 定 义 加 工 坐标 系 ， 定 义 目 
标 加 工 零件 、 毛 坏 零 件 ， 选 择 夹 具 
和 定义 安全 平面 等 





等 局 线 粗 加 工 是 以 垂直 于 思 上 共 Z 
轴 的 刀具 路 径 主 层 切 除 毛 坏 零 件 
中 的 材料 ， 常 用 于 粗 加 工 中 





先进 精 加 工 是 指 在 零件 的 陡峭 
面 上 采用 等 而 线 精 加 工 ， 而 在 水 平 
区 域 采用 轮廓 驱动 精 加 工 


投影 精 加 工 是 以 一 系列 与 刀具 
轴线 CZ WD 平行 的 平面 与 零件 的 
加 工 表 面相 交 得 到 刀 共 路 径 











清 根 加 工 是 以 两 个 面 之 间 的 交 
线 作 为 运动 路 径 来 切削 上 一 个 加 
工 操作 留 在 两 个 面 乙 间 的 残 料 








设计 流程 效果 图 
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3.3.4 ”具体 操作 步骤 

]. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 
打开 按钮 中 ,打开 选择 文件 对 话 框 ,选择 “yingqing 
zhao.catpart”( 随 书 光 可: VS 3 章 \3.3\uncompleted' 
yingingzhao.catpart), "Eit; “OK” $E, FIFA 
型 文件 (3) 如 图 3-197 所 示 。 

2) 选择 下 拉 菜单 “开始 ”一 “加 工 ”-~ 

“ Surface Machining” 命 令 ， 进 入 曲面 铣削 加 工 

环境 。 

2. 创建 毛坯 零件 











图 3-197 打开 的 模型 文件 (3) 


1) 单 击 “Geometry Management” 工 具 栏 上 的 “Creates rough stock" 1Z 4l, 
系统 弹出 “Rough Stock” 对 话 框 (1),， WOS “Part body” WAE, 选择 如 图 3-197 


所 示 的 模型 零件 为 目标 加 工 零 件 。 


2) 在 图 形 区 一 个 线 框 包围 看 整个 等 件 ,“Rough Stock” 对 话 框 (3) 下 部 将 








显示 毛 坏 尺寸 ， 编 辑 相 关 尺 寸 如 图 3-198 PZR. 


3) Hii “Rough Stock” 对 话 框 (3) 中 的 “确定 ”按钮 ， 创 建 的 毛 坏 零件 G), 


如 图 3-199 所 示 。 








&f)Destination: [NCGeometry Part, 22.25.09 


«giPart body: |part\ 委 件 几何 体 
Axis 
Select | 


Definition of the Stock 
X min: [55mm HH X max: [335mm DX: [omm — L8 
Y min: [45mm — — [L8 Y max: [45mm DY: [omm —— F8 
zmin[-somm — LH Zmacb5smm Le DZ|smm — EH 


a aas| saal| 
图 3-198 “Rough Stock” 对 话 框 (3) 
4) 创建 坐标 轴 了 原点， 其 具体 步骤 如 下 : 








T A Fs ^w 
Se | 4 
Ww 


图 3-199 创建 的 毛坯 零件 C3) 


e 选择 末 蛙 “开始 ”一 “形状 ”一 创 成 式 外 形 设 计 命 令 ， 进 入 创 成 式 外 


形 设计 工作 环境 。 


e 蛙 击 线 框 工具 栏 上 的 点 按钮 w， 弹 出 “点 定义 ”对 话 框 ， 选 择 “ 点 类 


型 ”为 “曲线 上 ” 选择 如 图 3-200 所 示 的 边线 ， 
“确定 ”按钮 创建 点 1 (2)， 如 图 3-200 所 示 。 





单 击 “ 中 点 ”按钮 ， 然 后 单 击 


e 单 击 线 框 工具 栏 上 的 点 按钮 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 框 ， 选 择 “ 点 类 


型 ”为 “曲线 上 ” 选择 如 图 3-201 所 示 的 边线 ， 
“确定 ”按钮 ， 创 建 点 2 (2) 如 图 3-201 所 示 。 





单 击 “中 点 ”按钮 ， 然 后 单 击 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 

















3-201 创建 点 2 (2) 

e 单 击 线 框 工具 栏 上 的 点 按钮 ，w， 弹 出 “点 定义 ”对 话 框 ， 在 “点 类 型 ” 
下 拉 列 表 中 选择 “之 间 ” 选 项 ， 选 择 “ 点 1” 和 “点 2” 作 为 参考 点 ， 单 击 “ 中 
点 ”按钮 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 创 建 点 3 (250 如 图 3-202 所 示 。 


比率 : 


支持 面 : | 默认 (无 ) 





3-202 创建 点 3 2) 


e 双击 “Part Operation.” TA, BEITR. 
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3. 定义 零件 操作 

1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.]" T, 7&H| “Part Operation” 对 话 
框 (3)， 如 图 3-203 所 示 。 

2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine TZ] &l, $1 


“ Machine Editor” 对 话 框 (3)， 保 持 默 认 设 置 “3-axis Machine.1”， 如 图 3-204 
所 示 。 


Part Operation 












Machine Editor 


$ Default reference machining axis for Part Operation.1 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 

No design part selected 
| No stock selected 
| rd No fixture selected (for simulation only) | FT 
| z | No safety plane selected | » 
| pi No traverse box plane selected | Pee MES 100mm 
| 一 No transition plane selected Orientation I : 


UN! : = 
| Q No rotary plane selected Orientation J : 


Orientation K : 











多 确定 | am| 











图 3-203 “Part Operation ”对话 框 (3) 图 3-204 “Machine Editor” 对 话 框 (3) 


3) 定义 加 工 坐 标 系 ， 其 具体 操作 步 又 如 下 : 


© "i Part Operation ”对 话 杠 中 的 Default reference machining axis system 


Ul J|, 弹出 “Default reference machining axis for Part Operation.1" 对话 框 (3), 
如 图 3-205 所 示 。 





P — 
Default reference machining axis for Part Operation.1 








al 


NC Output Parameters 


[ Origin Number : fı = Group : [ E 








onej omk] 


图 3-205 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (3) 


© 在 “Default reference machining axis for Part Operation. 1 ” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 ， 输 入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红色 坐标 原点 ， 








193 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


选择 如 图 3-206 所 示 的 点 3 作为 坐标 原点 ， 定义 加 工 坐 标 系 (3) 如 图 3-206 Przn. 


NC machine axis. RD EE wa 


Axis Name : [NC machineai| 


2 


A 


选择 坐标 原点 





x 


单 击 红色 坐标 原点 


NC Output Parameters 


口 origin Number : [1 = Group : 1 za 








One| om) 
图 3-206 定义 加 工 坐 标 系 (3) 

4) 定义 目标 加 工 零 件 (3)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 ， 系 统 自 
z ei "Part Operation ”对话 杠 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 日 标 加 工 
零件 ， 如 图 3-207 所 示 ， 然 后 双击 空 月 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 

5) 定义 毛坯 零件 (3)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 “Part Operation" 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛坯 零件 ， 如 图 3-208 所 示 ， 然 后 双击 空 
白 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 

















图 3-207 定义 目标 加 工 零 件 (3) 图 3-208 ”定义 毛坯 零件 (3) 

6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e Safety plane 按钮 二 | ,系统 提示 “Select a planar face or point to define the 
safety plane”， 一 般 选 择 毛坯 上 表面 ， 系 统 创建 安全 平面 G) 如 图 3-209 所 示 。 

e 右键 单 击 所 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 (3 ) 中 选择 “Offset ” 
fg. ull 3-210 MR. AAE “Edit Parameter” XHENE, Æ “Thickness” 
AC AKTE Hn dA mE ^30", fad ME” TH. EEF C30, du 
图 3-211 所 示 。 








选择 毛坯 上 表面 





图 3-209 创建 安全 平面 (3) 图 3-210 REE (3) 


A94 


$8 38 CATIAV5 R20 三 轴 铣 前 加 工 实 例 


Edit Parameter 


Ir 
Thickness | 30 E 
ORE] 3 取消 | 


图 3-211 创建 的 安全 平面 (3) 





4. 等 高 线 粗 加 工 

在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 某 单 “ 搬 入 ”一 
“Machining Operations" — “Roughing” fp, BW Pit "Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Roughing 按钮 网， 弹出 “Roughing.1” 对 话 框 (3)， 如 图 3-212 所 示 。 








FE 本 
Mj | | | | 
ione v 





Tool/Rough Stock 
Position: 
Offset (96. ): 


Minimum thickness to machine: 
- Limit Definition — — 


Side to machine: 








图 3-212 “Roughing.1” 对 话 框 (3) 


D 设置 几何 参数 ， 有 其 具体 操作 步 又 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (13)。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 认 宁 ， 切 换 到 几 
何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目标 加 工 零 件 作 为 
MEIZ, WME 3-213 所 示 ， 在 空 日 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 

e 定义 零件 余 量 (13)。 双击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part", 
弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.5”mm， 如 图 3-214 
Wr. 

e 定义 检查 余 量 (13)。 双 击 “Offset on part", 7& H1 “Edit Parameter" Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.3”mm， 如 图 3-215 所 示 。 
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3-213 ”定义 加 工区 域 《〈《13) 
„Edit Parameter ec 'tdtPaamete M eim] 
Offset on part[0.5 Ee] Offset on check|0.5 
[ows] amaj | Sms| 





图 3-214 定义 零件 余 量 (13) 3-215 ”定义 检查 余 量 (13) 


2) 定义 刀 共 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 六 多， 切换 到 刀具 参数 选项 卡 (10)， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Tl End Mill DIO", 取消“Ball-end tool1” 复 选 框 ， 
如 图 3-216 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (10) 
如 图 3-217 所 示 。 





无 描述 
3 | YE | Meg | | Es | 


1$ t4 | 





EJ 

NamefiErdMio — el 
Comment : [1-5 — d 
Tool number : fh H 


口 Ball-end tool 








Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp, q>] 


Nominal diameter (D): [omm 外 


Corner radius (Rc): 2mm 

Overall length (L): 100m 

Cutting length (Lc): 50mm 

Length (l): 60mm 

Body diameter (db): rmm — E 
Non cutting diameter (nomm — — Ee 


9 WE | Pew | 9 x | 
3-216 “刀具 参数 选项 卡 〈10) 3-217 定义 思 具 参数 (10) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 外 外 ， 切 换 到 刀具 
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路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (13) 的 “Machine mode” 下 拉 列 表 中 选择 “By 
Area” JI “Outer part and pockets" Im, Æ "Tool path style ”下拉 列 表 中 选择 
“Helical” 选 项， 如 图 3-218 Biz. 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (8) 的 “Stepover” 下拉 列 表 中 选择 “Overlap length”, 
在 “Overlap length” 文 本 框 中 输入 “3mm”， 如 图 3-219 所 示 。 











lame: [Reughing.1 
Comment: [ueR 
Bus) | 证 | Beo | Rd | RE | 
ove the cursor over a sensitive area. 


1 
1 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 


Machining mode: By Area » ||Outer part and poc +| ? Stepover: [Overlap length m | ? 
Tool path style: Helical E Overlap icd em 
口 Distinct style in pocket Helical : : 
Tool diameter ratio: 30 
. 2 2 = 


Machining tolerance: 
Cutting mode: 
Helical movement: 
CO Always stay on bottom ? 
ð RE | Preview | . Bus | 


图 3-218 “Machining” WWF C13) 图 3-219 “Radial” 选 项 卡 (8) 











e 在 “Axial” 选 项 卡 (10) 的 “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “2mm”， 
如 图 3-220 所 示 。 


Machining | Radial Axial | Zone | Bottom | HSM | 
Maximum cut depth: [2mm| zl 2 
Variable cut depths... | 


图 3-220 “Axial” 选 项 卡 〈10) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 外 编 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 
选项 卡 〈10)， 如 图 3-221 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 思路 从。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 和 BEG， 切换 到 进 
刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 〈3)， 具 体 设 置 如 下 : 
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© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Automatic” TE^ mode” 
FAJR PJE “Ramping”, wE HA% 





Name: Roughing.1 
Comment: Tu 
Nus] | GG | fev | B | AEC | 


|- Feedrate 
| 


| | 3 | Md | ec | 


Macro Management 


口 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
| 


oles 


m Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


| 

Slowdown rate: [100 E 
Unit: Linear v 
Feedrate reduction in s 

OD Feedrate reduction in 


iJ Optimize retract 
Axial safety distance: 





Approach distance: 
[Reduction rate : Radial safety distance: 


BE 
|Minimum angle : 


口 Circular approach 


Circular approach radius: [2mm E 


口 Engage from outside 
Mode: Ramping Y 
Ramping angle: 15deg zj 


Offset on ramp: 





|Maximum radius : 
|Distance before corner : 


Distance after corner : 





- Spindle Speed 
IL] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Lj Spindle output 


| | Machining: 1200turn mn E 
[IN m o 


5mm 


Helix diameter (% ): 70 | | 
»&| 
ð 确定 | Preview | . Bus | 


图 3-221 进 给 率 参 数 选 项 卡 C10) 图 3-222 进 刀 、 退 思路 答 选 项 卡 C3) 














确定 | eie | 9 mx | | 





@ 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 设置 选择 “Pre-motions”(3 )， 
单 击 Add axial motion 按钮 芷 ， 如 图 3-223 所 示 。 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 设置 选择 “Post-motions”(3)， 








Macro Management 








® Automatic Automatic roughin.. Ramping 
8 Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 





oles] | goles 


E'Current Macro toolbar —— — — - — -一 一 - us sco Toclbex- 二 二 各 





Definition | Options | 


Mode:[puild by user - Mede:[s iig by user S 





A] 3-223 iB "Pre-motions" (3) 图 3-224 iv B. *Post-motions" (3) 


6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Roughing.1 ”对话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 者 ,弹出 “Roughing.1” 
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对 话 杠 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (13)， 如 图 3-225 所 示 。 





Replay positions 


Start hn N 
Current [a723 [HN] 
(End — [4728 | 


Feedrate =RAPID 

X=52.287mm Y=-25.852mm Z=30mm 

1=0 J=0 K-1 

Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.047 








图 3-225 刀具 路 径 轨 迹 (13) 
e 单 击 图 3-225 所 示 对 话 框 中 的 View from last result £241 89], £A Ja "f 
Forward replay 按钮 |， 显 示 实 体 切削 仿真 “13)， 如 图 3-226 所 示 。 


Roughing.1 








Tool animation 一 一 -一 


RIR WE 


—Replay positions — — 
Start | 全 | 
| Current [o EI | 
| End | 全 | | 


Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.0475 





5. Z, Ut AE dre TL — RE A ze T. 

ERIEN P EFE “Roughing.” TA, PE FMR “HEA” > “Machining 
Operations" — "Advanced Finishing” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Advanced Finishing TZ £I 4g, 弹出 “Advanced Finishing.1 XI i5 f£ C3), 
如 图 3-227 所 示 。 

D 议 置 几何 参数 ， 有 其 具体 操作 步 骏 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (14)。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 六 全 ， 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目标 加 工 
零件 作为 加 工 对 象 ， 如 图 3-228 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 

e 定义 零件 余 量 (14)。 X“ Advanced Finishing .1” 对 话 框 中 的 “Offset 
on part”， 弹 出 “Edit Parameter ”对话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.2”mm， 如 
图 3-229 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (14)。 双 击 “Offset on part”， 强 出 “Edit Parameter” Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.2”mm， 如 图 3-230 所 示 。 
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3-227 “ Advanced Finishing.1” 对 话 框 (3) 


pr —c— MEE E 
Ci B 





3-220 ”定义 零件 余 量 (14) 3-230 ”定义 检查 余 量 (14) 


e 单 击 “ 边 界 感应 区 ”选择 如 图 3-231 所 示 边 线 作为 加 工 边界 ， 双 击 空 
白 处 返回 ， 设 置 边 界 (4) 如 图 3-231 Bro. 








3-231 WX EX. (4) 
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2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 认 妥 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 
(11)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D6”, P *Ball-end tool" & 
选 枉 ， 如 图 3-232 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (11) 
如 图 3-233 所 示 。 





RUN T UMS 
My | SET EE | Me | 


19 | 
EJ 
Name neamo 了 人 | 


Comment : 


Tool number : ? E 
is gu 


[m 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp |>| 


Nominal diameter (D): Fa ^ 
Corner radius (Rc): rumen ^ 
Overall length (L): homm  — A 
Cutting length (Lc): [omm — EL 
Length (l): 60mm a 
Body diameter (db): [5mm g 
Non cutting diameter (Dnc): [orn ^ 











图 3-232 ”刀具 参数 选项 卡 〈11) 图 3-233 ”定义 刀具 参数 (11) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 和 村， 切 
换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (14) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.05mm”, Æ “Cutting mode” FAMAK PRF “Climb” WW, WBE] 3-234 
Hizr 

e 在 “Zone” 选 项 卡 (4) 的 “Max. horizontal slope” 文 本 框 中 输入 “15deg”， 
在 “Distance between pass ”文本 框 中 输入 “lmm”， 如 图 3-235 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 外 蝙 ， 切 换 到 进 
给 率 参数 选项 卡 (11)， 如 图 3-236 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 利 RE， 
切换 到 进退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“ Circular or ramping”, ix "Approach" ZZ (11) 如 图 3-237 所 示 。 


Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [zc 


Mus] | | Be | M | EE | 


pes the cursor over a sensitive area. 


: 








Machining | Zone | 


Machining tolerance: 


Cutting mode: 


Machining | Zone | 





Max. horizontal slope: 

















m Vertical Zone 
Distance between pass: im Le] ? | 
»&| Horizontal Zone 
Distance between pass: 
9 RE | Preview | e Bud | 





3-234 “Machining” 选 项 卡 (14) 色 3-235 “Zone” MF (4) 


Name: [Advanced Finishing.1 Name: [Advanced Finishing.1 
Comment: [zc | 


Comment: | FIRR 


3 | 3 | Seg | M | fec | fué] | Sj; | Beo | f | ME | 


m Feedrate 





m Macro Management 





C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [500mm mn E : Approach.1 Circular or ramping 
s Retract.l Circular or ramping 
Machining: [i3nàmm m — LH Clearance 


Clearance.i Optimized 


Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
Ketrack Rsommme —— — Fel $ g g y App 
iis ARE (& Linking Approach Linking.1 Defined by Approa 


O Transition: [v achining -| (9 Between passes Between passes. Circular or ramping 
[5000mm mn E 


| Unit: [Linear -| 


m Current Macro Toolbox 
m Spindle Speed 


口 Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Mode: f Circular or ramping "| 
后 Spindle output 
Machining: [18boturn mn z] 
Unit: [Angular -] 
Quality: | Rough | Compute | 














Definition | Options | 








Herro ronpeg megle $ Boeg 








| aale; | 
Q9 确定 | Prevew | 9 xu | | 9 RE | Prevew | 9 mu | 


3-236 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 OD 3-237 ”设置 “Approach” 参 数 (11) 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
键 ,在 弹出 的 快捷 六 持 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “ Circular 
or famping”， 设 置 “Retract” 人 参数 (11) 如 图 3-238 所 示 。 

6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Advanced Finishing.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 出， 弹 
H “Advanced Finish.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀 其 路 丛 轨 迹 (14)， 如 


图 3-239 所 示 。 








广 Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 
le: 








图 3-238 设置 “Retract” 参 数 (11) 





p Finishing. 


r- Replay positions - 


Start fi Ti 


CumentDsso [H A| 
[End [2850 R| 


Feedrate =RAPID 

X=-8.497mm Y=-0.374mm Z-30mm 

I=0 J=0 K-1 

Machining time = 15mn 6.20263s Total time = 15mn 42.8518s 


Que 





图 3-239 刀具 路 径 轨 迹 (14) 


e 单 击 图 3-239 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 中， 显示 实体 切削 仿真 14) 如 图 3-240 所 示 。 
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3-240 ”实体 切削 仿真 14) 


6. 投影 精 加 工 

在 特征 树 中 选择 “Advanced Finishing.1” 节 点 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
^ Machining Operations ”一 “Sweeping operations ”一 “Sweeping” 命 令 ， 或 者 
单 击 “Machining Operations” 工 具 栏 上 的 Sweeping 按钮 区， 弹出 “Sweeping.1?” 
对 话 框 ， 如 图 3-241 Br. 





Comment: | TIRE 


| Nu] s ie | Md | Bec | 


3-041 “Sweeping.1” 对 话 框 
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10 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (15). "Ei *Sweeping.1" XREF ARES, UJ SJJL 





何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 杠 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 件 作为 
加 工 对 象 ， 如 图 3-242 所 示 ， 在 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


 Dttset e» bor 3 iun 
ff oa chech | 





K|3-242 ”定义 加 工区 域 〈15) 


e 定义 零件 余 量 (15)。 双 击 “Sweeping.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part”, 
弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-243 Dro. 
e 定义 检查 余 量 (15)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 





话 杠 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-244 所 示 。 


Edit Parameter | U jm 
Ir 


Edit Parameter 


Offset on par|omm E] Offset on check|0mm E 
EE 全 确定 | mä ER 3 gs | 


图 3-243 ”定义 零件 余 量 (15) 图 3-244 ”定义 检查 余 量 (15) 


2) 定义 刀 共 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Sweeping.1” 对 话 框 中 的 认 喧 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 〈12)， 在 
“Name” 文 本 框 中 输入 “Tl End Mill D5”, 选中 “Ball-end tool" £2 e£, 如 图 3-245 
所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (12) 
如 图 3-246 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 和 任 参 数 。 单 击 “Sweeping.1” 对 话 框 中 的 昌国， 切换 到 刀具 
路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

© 在 “Machining” 选 项 卡 〈1$) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.005mm”， 如 图 3-247 所 示 。 

e 在 “Radial” 选 项 卡 〈9) 的 “Stepover” 和 下 拉 列 表 中 选择 “Via scallop 
height”, Æ “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.005mm”， 如 图 3-248 Bros. 

e 在 “Axial” 选 项 卡 (11) 的 “Multi-pass ”下拉 列 表 中 选择 “Number of 
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levels and Maximum cut depth”， 在 “Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 
图 3-249 所 示 。 


iiad. 








| QNEM RS ERAT | a T 
 teeas aL»peeaos | vom. 

Uo 
ra i 
[d 
Lj | 
LJ | 
11 
z | 
^ | 
zs 
ka 
F] 





图 3-245 “刀具 参数 选项 卡 〈12) 图 3-246 定义 刀具 参数 (12) 





Collision check 


K| 3-247 “Machining” 选 项 卡 (15) 图 3-248 “Radial” 选 项 卡 (9) 
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Machining | Radial | Axial | Zone | Island | HSM | 


Multi-pass: [Number of levels and Maximum cut deptl v | ? 


Number of levels: fa E ? 
Maximum cut depth: imm 2 
Total depth: Omm 2 


图 3-249 “Axial” 选 项 卡 〈11) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Sweeping.1” 对 话 框 中 的 息 王 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 
选项 卡 (12)， 如 图 3-250 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 思路 从。 单 击 “Sweeping.1” 对 话 框 中 的 和 EB&6， 切 换 到 进 
退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 共 体 设置 如 下 : 

@ 在 “Macro Management" ee A “ Approach", Ji 
BU d. (ESI BU DESCR TPXISTE Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 
中 选择 “Build by user”， 依 次 单 击 B xS. WE "Approach" 2 
数 (125 如 图 3-251 所 示 。 








Sweeping.1 

nE | 
Comment: | 元 搭 述 

Mp |a | feo | M Jees | SHE 3 

Bus] | 9&3 | Beg | Bd. | FES 
Feedrate z 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: 300mm_mn um 

zT È long tool axis 
Machining: | a 5 = — 
E camis ooa rance learance. Optimized 
Retract: 2000mm. mn z3 inki T; inking. Defined by Approa... 
inkin inking. Defined by Approa... 


口 Transition: | Machining ~ | $ n pas n None 
5000 > n pas: in n passes. Defined by Approa... 
mm mn 一 
m [Linear z 





Current Macro Toolbox 


Spindle Speed 
[C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds Definition | Options | 


Mode: Build by user -| 


Quality: | Rough v| Compute | 











图 3-250” 进 给 率 参 数 选项 卡 (12) 图 3-251 E "Approach" £X (12) 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 忌 标 右 
键 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Along 
tool axis”, x € “Retract” ZZ (12) 如 图 3-252 所 示 。 
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6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Sweeping.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 3:41 *& , 弹出 “Sweeping.1” 
对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 思 上 其 路径 轨迹 (15)， 如 图 3-253 Bron. 








E [Sweeping.1 
| SR. | Meo | Md | $E. | 











r- Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


Mode: [Along tool axis Y | 








sa FF 








Current | 22710 EH k| " 
End [22710 人 | 








Feedrate =RAPID 

X=-56.503mm Y=46.998mm Z-65mm 

120J20 K-1 

Machining time = 12mn 55.9299s Total time = 13mn 21.468s 

















3-252 ”设置 “Retract” 参 数 (12) 3-253 “刀具 路 径 轨 迹 C15) 


e 单 击 图 3-253 所 示 对 话 框 中 的 View from last result Z4 8&, 4A ja "Ht 
Forward replay 按钮 区 ， 显 示 实 体 切削 仿真 (1$)， 如 图 3-254 所 示 。 





| Current p Ael 
| End | E] 











Machining time = 12mn 55.9299: Total time = 13mn 21.468s 





3-254 实体 切削 仿真 C15) 
7. 清 根 加 工 
在 特征 树 中 选择 Sweeping., wF F Ma “fA” > “Machining 
Operations” 一 “Pencil” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations" T.H. Ft EF 
的 Pencil 按钮 黑 ， 弹 出 “Pencil.1” 对 话 杠 ， 如 图 2-255 所 示 。 
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1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (16)。 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 中 的 前 且 ， 切 换 到 几何 参 
数 选项 卡 ， 单 击 对 话 杠 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 件 作为 加 工 
对 象 ， 如 图 3-256 HR, ET A AEX E BERZE SE |E. 





Comment: ee 
3 Ba | efe | i | MS | 
LN: 


Offset Group: |None 








图 3-255 “Pencil1” 对 话 框 图 3-256 定义 加 工区 域 (16) 


e 定义 零件 余 量 (16)。 双 击 “Pencil.1 ”对 话 框 中 的 “Offset on part”， 强 
出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 3-257 PR. 


Edit mn 


p E 
Offset on check |0mm ex 


Q Wr] 号 取消 


Offset on par|omm El 
Q 确定 局 取消 | 


图 3-257 定义 零件 余 量 (16) 图 3-258 ”定义 检查 余 量 (16) 








e 定义 检查 余 量 (16)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 3-258 所 示 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 中 的 价 莹 , 切换 到 刀具 参数 选项 卡 (13), 在 “Name” 
文本 框 中 输入 “T1 End Mill D2”, 选中 “Ball-end tool” 复 选 框 ， 如 图 3-259 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 具 参 数 (13) 
如 图 3-260 所 示 。 








309. 


DIE 


将 
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Comment: | TSE 


0 | 和 | E | 





Name [r1 End Mill D 2 
Comment : 

Tool number : 4 
| 


E Ball-end tool 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |com n" 





Nominal diameter (D): 2mm $ 

Corner radius (Rc): 
Overall length (L): 100mm Y 

Cutting length (Lc): [omm — EH 
Length (D: [omm — — EB 
Body diameter (db): [5mm | — EB 
Non cutting diameter (Dnc): [m H 








图 3-259 ”刀具 参数 选项 卡 (13) ”图 3-260 定义 刀具 参数 (13) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 中 的 贞 硬 ij， 切换 到 刀具 路 径 
参数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
© 在 “Machining” 选 项 卡 〈16) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.005mm”， 如 图 3-261 Hz. 
© 在 “Axial” 选 项 卡 〈12) 的 “Multi-pass ”下拉 列 表 中 选择 “Number of 
levels and Maximum cut depth”, Æ “Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 


图 3-262 所 示 。 























Machining | Axial 








Multi-pass: 2? 
Number of levels: [: a ? 
Ea 
Maximum cut depth: imm a ? 
Total depth: Omm E 2 
Sequencing: | By Zone = | 2? 





图 3-261 "Machining" WWF C16) 图 3-262 “Axial” 选 项 卡 (12) 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Pencil.1 ”对话 框 中 的 脆 强 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 选项 
F (13)， 如 图 3-263 Bron. 
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^r 


5) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay Jz4f»&, 34H *Pencil.1" 
对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 〈16)， 如 图 3-264 所 示 。 


















cil. 
Comment: | ZSE 


3 | Ms | Beo | M BES | 





C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 






[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Ia Spindle output 

Machining: [2500turn_mn EH 

Unit Angular hd | 
CS eres) 






















9 xx | 











图 3-263 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (13) 图 3-264 刀具 路 径 轨 迹 C16) 
e 单 击 图 3-264 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 又， 然后 单 击 
Forward replay 按钮 ^|, hos SEU); EC (16)， 如 图 3-265 所 示 。 


fem 














图 3-265 实体 切削 仿真 〈16) 


60 选择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
光盘 : \ 第 3 章 \3.3\completed\yinqingzhao. CATProcess )。 


3.3.5 ”实例 总 结 

本 节 以 飞机 引擎 踢 凸 模 为 例 ， 讲 解 了 CATIA V5 R20 凸 模 模具 零件 三 轴 铣 
前 数控 加 工 的 一 般 方法 和 具体 应 用 。 读 者 通过 学 习 可 以 体会 到 ， 凸 模 的 加 工 过 
程 与 凹 模 的 加 工 过 程 基本 相同 ， 所 用 的 加 工 方法 与 凹 模 加 工 方法 也 大 致 相同 。 
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四 轴 数 控 铣 削 加 工 原 理 是 通过 具有 3 WERE X. Y. Z 和 1 个 旋转 
HA (或 B 轴 ) 的 数控 机 床 来 实现 ， 具 有 一 定 的 特殊 性 。 本 音 按 照 由 浅 入 深 的 
原则 , 通过 3 个 具体 实例 来 讲解 CATIA V5 R20 四 轴 铣 削 加 工 的 基本 流程 和 实 
际 应 用 。 





4.1 人 上 门 实例 一 一 铣 刀 刀 槽 四 轴 数 控 铣 前 加 工 


4.1.1 实例 描述 
铣 刀 零件 如 图 4-1 Prog, 有 4 条 切 前 丸和 4 个 排 居 槽 ， 外 形 结构 比较 复杂 。 
材料 为 工具 钢 ， 工 件 底部 安装 在 旋转 分 上 度 头 上 。 











4.1.2 加工 方 法 分 析 

铣 刀 刀 头 根据 数控 加 工 工艺 要 求 ， 采 用 多 轴 投 影 加 工 ， 通 过 固定 刀 轴 方式 
实现 一 个 四 槽 精 加 工 ， 然 后 利用 刀具 路 任 变 换 功 能 (相当 于 工作 台 旋 转 功 能 
来 实现 其 余 槽 的 加 工 。 
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4.1.3 加工 流程 与 所 用 知识 点 
铣 刀 刀 模 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-1. 


表 4-1 铣 刀 刀 槽 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 


Step 1: 


1T JF XC TF XE A JH 
工 环境 


Ntep 2: 


创建 毛坯 零件 


Step 3: 


定义 零件 操作 


Step 4: 


投影 精 加 工 


Step 5: 


创建 先进 精 加 工 
Co DILE) 





数控 加 工 环 境 是 指 进入 
CATIA 制造 模块 后 进行 编 
程 操作 的 软件 环境 





创建 毛坯 零件 是 指 在 零 
件 周围 建立 最 小 的 长 方 体 
毛坯 ， 该 毛坯 将 用 于 加 工 
坯料 


定义 零件 操作 主要 包括 
定义 数控 机 床 ， 定 义 加 工 
坐标 系 ， 定 义 目 标 加 工 零 
件 、 毛 坏 零件 ， 选 择 夹具 
和 定义 安全 平面 等 








投影 精 加 工 是 以 一 系列 
与 刀具 轴线 CZ lp 平行 的 
平面 与 零件 的 加 工 表 面相 
交 得 到 的 刀具 路 径 


先进 精 加 工 是 指 在 零件 
的 陡峭 面 上 采用 等 高 线 精 
加 工 ， 而 在 水 平 区 域 采 用 
轮廓 驱动 精 加 工 
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4.1.4 ”具体 操作 步 又 

1. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) JH 3] CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打开 按钮 苞 ， 打 开 选 择 文件 对 
WHE, VEF% “xidao.catpart” (EPA: VB 4 **M.INuncompletedxidao.catpart), }ș. 
击 “OK” 按 钮 ， 打 开 的 模型 文件 《1) 如 图 4-2 所 示 。 








图 4-2 打开 的 模型 文件 (1) 
2) 选择 下 拉 有 菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 一 “Surface Machining” ME, A 
曲面 铣削 加 工 环境 。 
2. 定义 零件 操作 
1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点， 弹出 “Part Operation ”对话 
框 (1)， 如 图 4-3 所 示 。 





[Nomachineselected ———— 
Default reference machining axis for Part Operation.1 

[5 [NCSetup. Parti, 10.12.32 mum ne l - 

| Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 

| 回 No design part selected 

| CJ No stock selected 


| F No fixture selected (for simulation only) 


A || No safety plane selected 
Cp No traverse box plane selected 
- No transition plane selected 


| b. No rotary plane selected 














4-3 “Part Operation" XJ ifflé C1) 
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2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 machine zel, $H 
“ Machine Editor” 对 话 框 (1)， 选 择 “5$-axis Machine.1", "if 4-4 所 示 。 


| Machine Editor | © je ' 


Home point X : hmm — EH 
Home point Y : om — EH 
Home point Z : [omm EH 
Orientation I : ph 外 
Orientation J : ph — W 
Orientation K : hn. g 


"T 
图 4-4 “Machine Editor" XJ iáfi (1) 
3) 定义 加 工 坐 标 系 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Default reference machining axis system 


EU Js, 弹出 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 C1), 
如 图 4-5 所 示 o 





NC Output Parameters 


口 Origin Number : [x [H croup: fa za 


Q ue Ə ncs | 





图 4-5 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJihf (1) 


@ 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 ， 输 入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 接 收 默 认 坐 标 系 ， 定 义 加 工 坐 标 系 〈1) 如 图 4-6 Wr. 
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AxisName:|Ncmachineais —————————- 


A 





Pe 


口 origin Number : LE Group: E 








| 
4-6 ”定义 加 工装 标 系 (1) 


4) 定义 目标 加 工 零件 (1)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 |， 系 统 自 
NÉS "Part Operation ”对话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 目标 加 工 
零件 ， 如 图 4-7 所 示 ， 然 后 双击 空白 处 返回 “Part Operation ”对 话 框 。 

5) 定义 毛 坏 零件 (1)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自 动 隐 藏 “Part Operation” 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛坯 零件 ， 如 图 4-8 所 示 ， 然 后 双击 空 日 
处 返回 “Part Operation" XJ iff. 














图 4-7 定义 目标 加 工 和 零件 CI 图 4-8 ”定义 毛 坏 零件 (1) 
6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 Safety plane 按钮 二 ， 系 统 提 示 “Select a planar face or point to define 
the safety plane", 一般 选 择 XY 表面 ， 系 统 创建 安全 平面 (1) 如 图 4-9 所 示 。 
e 右 键 单 击 所 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 末 单 (1) 中 选择 “Offset” 
命令 ， 如 图 4-10 所 示 。 系 统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 “Thickness” 


文本 框 中 输入 侦 移 值 “100”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 创 建 的 安全 平面 CIO 如 
图 4-11 所 示 。 





—216 — 


第 4 章 CATIA V5 R20 W it t BUE T SC Dl 








图 4-9 ”创建 安全 平面 OD 图 4-10 ”快捷 菜单 (1) 


Thickness|100 


mc e= ow 





图 4-11 创建 的 安全 平面 A) 
3. 投影 精 加 工 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 荣 单 “ 捅 入 ”一 
“Machining Operations" — "Multi-Axis Machining Operations" — "Multi-Axis 


Sweeping” 命 令 ， 弹 出 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 ， 如 图 4-12 所 示 。 


Name: [Mutti-Axis Sweeping.1 

Comment: | TIRE 

Mus) $e |i | f | MEE | 
Offset Group: [None -| 


Feature: [New Feature T | 


Be 


tm oa part | Gua 


hisni oa caeci + nn i 





Sae ko nactus [inside "| 
Offset: EST 








Collision Checking 
o 








On cutting part of tool © On tool assembly 











4-12 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 


mar 
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D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (1)。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1" o if AE rp jg ess. 





切换 到 几何 参数 选项 上 证 ， ee 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 
ee 如 图 4-13 所 示 ， 在 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 


adi 
i oom check $ ne z - 





图 4-13 ”定义 加 工区 域 (1) 


e 单 击 “ 边 界 感应 区 ” 选择 如 图 4-14 所 示 边 线 作 为 加 工 边 界 ， 双 击 空 
日 处 返回 ， 设 置 边 界 如 图 4-14 所 示 。 





— Limit Definition 
ee meine cire "| 
Offset: [omm a 














Collision Checking 
Beag (O On tool assembly | 


图 4-14 设置 边界 

e 定义 零件 余 量 (1)。 双 击 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 “Offset 
on part”， 强 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ,可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 4-15 
Pr. 

e 定义 检查 余 量 OD. Xu “Offset on part", 7&H1 “Edit Parameter" Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 4-16 所 示 。 

Edit Parameter  \ oeil Edit Parameter a 
Offset on part[0mm —— LH Offset on check[0mm — H 











awk] amx] 
图 4-15 定义 零件 余 量 〈1) 图 4-16 定义 检查 余 量 CDD 





2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 前 有 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 
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卡 〈1)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D10”， 取 消 “Ball-end tool" 
复 选 框 ， 如 图 4-17 所 示 。 





| 
| 


图 4-17 刀具 参数 选项 卡 (1) 


e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 具 参 数 (1) 如 
图 4-18 所 示 。 


d cmm x UE 
y | Fee om. 
zi | 
m z Z 一 一 | 
5 wd 
d 
3 1 一 
a 
; r= 
LPi 
7 





图 4-18 定义 刀具 参数 A) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1" xir mss, 
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切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
e 在 “Machining” 选 项 卡 (1) 的 ， 在 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输 
入 “0.005mm”， 如 图 4-19 所 示 。 





Name: [Multi-Axis Sweeping.1 


Comment: | 元 搭 述 


Mus] | ES | i | M | Es | 


Select View Direction and Start Direction 
(V and S on the image) 


Machining | Radial | Too! Axis | 


|. Tool path syle Eon — [i 


Machining tolerance: 0.005mm 


Max discretization step: 


Max discretization angle: 


4-19 “Machining” 选 项 卡 (1) 


e 在 “Radial” 选 项 卡 (1) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height", 
Æ “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.005mm”， 如 图 4-20 所 示 。 








4-20 “Radial” mF (1) 


© 在 “Tool Axis" mE (1) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Fixed 
axis", 如 图 4-21 所 示 。 
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Tool axis mode: [Fixed E "| ? 


图 4-21 “Tool Axial” 选 项 卡 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 利生， 切换 到 
进 给 率 参 数 选项 卡 (1)， 如 图 4-22 所 示 。 
5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1 ”对话 框 中 的 外 ES， 
切换 到 “ 进 刀 、 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 ， 具 体 议 置 如 下 : 
© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 右 
键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 依次 单 击 甸 按钮 和 他 | 按钮 ， 设 置 “Approach” 参 数 (1) 如 图 4-23 所 示 。 
Name: [Muli-AxsSweepingi 
wl 


Comment: | TIRE 


Nus |a | | 


Feedrate 














Dackh. Build by... 





Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
O pu m (()) Retract Retract.1 Build by... 


Approach: 300mm mn Il | O) Clearance Clearan... To safet... 
A | Linking R... Linking 1 Build by... 

Machining: zx E 
[é00mm mn X ( Linking A... Linking! Build by... 
Retract: 1 x T ( Return in... Return ... Build by... 
zs X O) Return in... Return ... Build by... 


[ Transition: [Machining Y | 








Current Macro Toolbox 
Definition | Dptions | 
Mode: [Buila by user ”| 


Spindle Speed 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 





后 Spindle output 


Machining: [1500kurn mn 


Unit [Angular Y | 








| Q ”确定 | Preview | ð ”取消 | 
图 4-22 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (1) 图 4-23 设置 “Approach” 参 数 (1) 


© ("Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract” 单 击 限 标 右键 ， 
在 弹出 的 快捷 衣 蛙 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build by 
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user”， 依 次 单 击 急 按钮 第 | 按钮 ， 设 置 “Retract” 参 数 (1) 如 图 4-24 所 示 。 





Approach.1 Build by... 
Retract.1 Build by... 
Clearan... To safet... 

.. Linking Build by... 

.. Linking] Build by... 
in... Return... Build by... 
in... Return ... Build by... 


Q 确定 | Preview | . Hu | 
图 4-24 设置 “Retract” 人 参数 C1) 
6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 体操 作 步 骤 如 下 : 
e Wi; Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay TZ £f »&, 5% 


tH. *Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 思 其 路 径 轨 迹 (1) 如 
图 4-25 所 示 。 


























Feedrate =600mm 

X=59. 022mm Y= 123. 538mm Z-10. 712mm 

I=0 J=0 K1 

Machining time = 1Tmn 5T. 114s Total time = 35mn 3.28568s 


— Q9 wx | 
图 4-25 JJH ERES (1) 


e ik 4-25 所 示 对 话 框 中 的 View from last result Z £88], 58 Jk; iid 
Forward replay 按钮 中 ， 显 示 实 体 切削 仿真 〈1) Und 4-26 所 示 。 
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图 4-26 ”实体 切削 仿真 (1) 


4. 思 具 路 径 变 换 


D 刀具 路 径 锁 定 。 在 特征 树 中 右 击 “Multi-Axis Sweeping.] (Computed)” 





节点 


KIJIH, WME 4-27 所 未 。 
Brocetia 





S 2 Part Ôperation. 1 


es Manufacturing Program.1 
TL Change.15 T1 End Mill D 10 
V 


e Machining Process List.1 将 图 居中 
ProductList Ep 


S- NMCSetup_Partl_14. 39.11 (NCSetup Part: [9] BRET 
hPartl (Part1. 1) ES m 
XÉalNCGeometry Partl 14. 39.11 (NCGeome- 

打开 子 树 


"HM hesourcesList : 
5-axis Machine. 1 X Erg 
Hj T1 End Mill D 10 EE 
(28, 粘贴 


选择 性 粘贴 . . 


IER 


Multi-Axis Sweeping.1 WẸ 上 


在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “Multi-axis Sweeping.1” 一 “Lock” 命 令 ， 锁 


Wists 
Hide Children 
Assign a Feature... 


Replace Tool... 


T. Replay Tool Path 
Compute Tool Path 


Remove Tool Path 


AlttEnter 
Lock Tool Path 
Ctrl+X 
Pack Tool Path 
Ctrl+C 
CtrltV Remove Video Result 


Start video simulation 上 


Del 号 Starts E Simulation 





Import APT, Clfile or NC code 





图 4-27 BOR JJ Rufe 


2) 刀具 路 径 复 制 。 在 特征 树 上 选择 “Multi-Axis Sweeping.1" $ 





H- ^ 
点 , 


Hadr BR 


标 右键 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 “复制 ” 命 仿 ， 然 后 依次 (3 UO 选择 “ 烙 贴 ” 





命令 ， 刀 有 具 路 径 复 制 如 几 4-28 所 示 。 


P. P. R. 
RB ProcessList 
=- 





S 7 Part Operation.1 
ez Manufacturing Program.1 
9H Tool Change.15 T1 End Mill D 10 
二- 


m m 将 图 拓 中 
SU Machining Process L 
ProductList 居中 
SS 各 INcsetup_Part1_14. 39.11 图 | FR Rm 
$-hyPartl (Partl.1) EST Et Alt*Enter 
XÉaNCGeometry Parti 14. 打开 子 树 ) 


S- ResQurcesList 7 
Ny. Machine. 1 9v) Ctrl 
Ë| Ti End Mill D 10 EB Sa Ctrl+C 
Fal 粘贴 CtrltV 
选择 性 粘贴 .. . 
删除 Del 


Multi-Axis Sweeping. 1 WẸ 上 





P.P.R. 
WB processList 
e- Process 
s 7 Part Operation. 1 
©- Manufacturing Program. 1 


l 
Te Change. 15 T1 End Mill D 10 
Xd 


55 Machining Process Lis 将 图 拓 中 
Tl ProductList 居中 

| 39.11 CIE pam; mm 
$-hyPartl (Part1. 1) 


Geonetry Partl_14. go E 属性 AlttEnter 
S- ResQgurcesList 打开 子 树 
5-axis Machine. 1 x BU CulH 
[| Ti End Mill D 10 £st Ex 
Fe. 粘贴 k Ctrl+V 
选择 性 粘贴 . .. 
删除 Del 


Multi-Axis Sweeping. 1 WẸ 上 





图 4-28 刀具 路 径 复 制 
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3) 刀具 路 径 旋 转 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 展开 “Multi-Axis Sweeping.2” 节 点 。 右 击 Tool path 市 点 ， 在 弹出 的 快 


捷 菜 单 中 选择 Tool path 对 象 一 Edit 命令 " 弹 H “ Multi-Axis Sweeping.2 " 对 话 框 ， 
如 图 4-29 所 示 。 











Multi-Axis Sweeping.2 








图 4-29 “Mnulti-Axis Sweeping.2” 对 话 框 





e 设置 旋转 角度 。 单 击 Rotation 按钮 发， 然后 双击 图 形 区 中 的 “Angle=0?” 
在 弹出 的 “Angle” 对 话 框 中 输入 “90”(”)， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 如 图 4-30 所 示 。 





- - 
Axle bo A 
局 取消 | 
图 4-30 设置 旋转 角度 
e 选择 旋转 轴 。 在 图 形 区 双击 圆柱 体 的 轴线 ， 选 择 该 轴线 为 旋转 轴 ， 如 
图 4-31 所 示 ， 然 后 单 击 “Multi-Axis Sweeping.2” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 


完成 刀具 路 径 旋转 。 




















图 4-31 选择 旋转 轴 











出 “Multi-Axis Sweeping.2” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 和 任 轨 迹 〈(2)， 如 
图 4-32 所 示 。 
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m Replay positions 

st f — Bi 
Curentpsss [HA 
上 ia [mss — n 














Feedrate -600mm mn 
X259.022mm Y -123.538mm Z-10.712mm 
I=0 J=0 K-1 


Machining time = 17mn 57.114s Total time = 35mn 3. 


4-32 J)RI (2) 





e 单 击 图 4-32 所 示 对 话 框 中 的 View from last result TZ4£1 89], 4XJ5 tE 
Forward replay 按钮 划 ， 显 示 实 体 切 削 仿 真 (2)， 如 图 4-33 所 示 。 


$.|*« |" | | | me 





m Replay positions 

Start = 
Current ph BH Rf 
ed [ — | 














K|4-33 ”实体 切削 仿真 〈2) 
4) 重复 步骤 “3) 罗 “Mnulti-Axis Sweeping.3” 刀 有 具 路 径 旋 转 180? ， 如 图 
4-34 所 示 。 





i 


图 4-34 ”刀具 路 径 旋 转 180° 
5) 重复 步骤 “3)”， 将 “Multi-Axis Sweeping.4” 刀 有 具 路 径 旋 转 270° ， 如 
图 4-35 所 示 。 
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图 4-35 刀具 路 径 旋 转 270° 





6) 选择 下 拉 有 订单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
J: VA 4 章 \4.l\completed\xidao.CATProcess ) 。 
4.94.5 实例 总 结 

本 节 以 铣 刀 刀 模 为 例 ， 讲 解 了 CATIA V5 R20 的 四 轴 铣 削 数 控 加 工 的 一 般 
方法 和 具体 步骤 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 : 在 四 轴 铣 削 数 控 加 工 中 将 旋转 
轴 当 做 分 度 头 来 使 用 ， 先 加 工 1 个 区 域 ， 然 后 利用 刀具 路 径 变 换 功 能 〈 分 度 头 
的 旋转 功能 ) 将 上 述 加 工 复制 ， 进 行 其 他 相同 区 域 的 加 工 。 











4.2 ”提高 实例 宇 间 凸轮 四 币 数 控 铣 前 加 工 
4.2.4 实例 描述 

宇 间 凸轮 如 图 4-36 所 示 ， 在 圆柱 表面 分 布 两 个 螺旋 槽 ， 模 宽 为 6mm, T8 
深 为 5mm， 工 件 两 端 装 夹 在 旋转 台 上 。 











图 4-36 空间 凸轮 
4.23.3 ”加 工 方法 分 析 
空间 凸轮 根据 数控 加 工 工 亏 的 要 求 ， 先 加 工 圆 柱 面 ， 然 后 加 工 螺旋 梳 。 
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1) 圆柱 面 加 工 。 圆 柱 面 采 用 沿 面 精 加 工 ， 刀 有 具 为 加 0mm WERI, JJA 
H “Normal to drive surface”. 

2) JEL. KHL HRDLE, JAKARA, EA 
Jj “Normal to line" EMAJ UHT, JR E Rimm Hf [l ff 7J . 
4.2.3 加 工 流 程 与 所 用 知识 点 

空间 凸轮 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-2。 


X 4-2 空间 凸轮 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 





设计 流程 A dA 点 设计 流程 效果 图 


Step 1: 数控 加 工 环境 是 指 进 入 
打开 文件 进入 加 | CATIA 制造 模块 后 进行 编程 
工 环境 操作 的 软件 环境 








" 周围 建立 最 小 的 长 方 体毛 坯 ， 
创建 毛坯 零件 | 该 毛坯 将 用 于 加 工 坏 料 


， clc 

NER 系 ， > 件 、 

定义 零件 操作 | 零件 ,选择 夹具 和 定义 安全 平 
[E 








Step 4: 沿 面 精 加 工 就 是 由 加 工 曲 
ium _ | MESAR U, V REJA 
WRC | 路 径 ， 用 户 需 要 选取 加 工 曲 面 

Hn 和 4 个 端点 作为 几何 参数 
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设计 流程 AU dA 


Step 5: 


4t 8 路 径 


4.2.4 具体 操作 步 又 





局 设计 流程 效果 图 





1. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 


1) 局 动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工 具 栏 上 的 打开 按钮 医 ， 打 开 选 择 文件 对 
WHE, XE "tulun.catpart" (MEPR: \ 第 4 章 \4.2\uncompletedvtulun.catpart )， 


单 击 “OK” 按 钮 ， 打 开 的 模型 文件 (2)〉 如 图 4-37 所 示 。 





2) 选择 下 拉 亲 时 “开始 ”一 “加 工 ” 一 “Surface Machining” ME, HEA 


HR tr E HU JR EB o 
2. 定义 零件 操作 


1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation ”对话 


框 (2)， 如 图 4-38 所 示 。 


图 4-37 打开 的 模型 文件 (2) 


Part Operation 


WT 


Name: 
Comments: 


[Part Operation.1 
pecus 


Q| [No machine selected 
2 


[Default reference machining axis for Part Operation.1 





ce p_Part1_12.31.26 | 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
p] | No design part selected 


口 No stock selected 


T No fixture selected (for simulation only) 


Z7 | No safety plane selected 
pni No traverse box plane selected 


- No transition plane selected 





b. No rotary plane selected 








图 4-38 “Part Operation ”对话 框 (2) 


m8 
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2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation" ox iE dE PHI machine th &l, $1 
^ Machine Editor” 对 话 框 (2)， 和 选择 “3-axis With Rotary Table Machine.1", 4 
图 4—39 所 示 。 


Machine Editor 


ig EE I A AN 
Name [saxi With Rotary Table Machine. ——— 
Comment | — — /—- — 


Rotary Table | Spindle | Tooling | Compensation | Numerical Control | 


Center point X Omm 


4» 


Center point Y 
Center point Z 


Initial position 





Rotary angle 


uo 


3g 3 


Rotary axis 


Rotary direction | EE z | 
Rotary type | Absolute Y | 


Rotabl output in multi-axis mode 
Reference orientation X 


Reference orientation Y 


Reference orientation Z 


i] 





图 4-39 “Machine Editor" XJ th (2) 


"sb = 
` 
S LEE 


在 “Rotary axis” 下 拉 列 表 中 选择 “C”， 表 示 机 床 或 转台 的 旋转 轴 为 机 床 的 Z Ah, 
在 “Rotary angle” 文 本 框 中 输入 “360” (° ) ， 表 示 旋 转轴 可 在 360” 范围 内 旋转 。 


3) 定义 加 工人 举 标 系 ， 其 有 具体 操作 步 又 如 下 : 

© Wi Part Operation ”对 话 杠 中 的 Default reference machining axis system 
Tul Js], 78 H1 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (22, 
如 图 4-40 所 示 。 

© 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对话 框 的 ”Axis 
Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 
接收 默认 坐标 系 ， 定 义 加 工 坐 标 系 (22 如 图 4-41 所 示 。 
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:|Default reference machining axis for Part Operation.1 


à 


IE 




















图 4-40 “Default reference machining axis 图 4-41 定义 加 工 坐 标 系 (2) 
for Part Operation.1 ”对 话 框 (2) 


4) 定义 目标 加 工 零 件 (2)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 ， 系 统 日 
zikaj “Part Operation” 对 话 杠 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 日 标 加 工 
零件 ， 如 图 4-42 所 示 ， 人 然后 双击 空白 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 

5) 定义 毛坯 零件 (2)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 目 动 隐 藏 “Part Operation" 
对 话 框 ,在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛 坏 零件 ， 如 图 4-43 所 示 ， 然后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation" XJ iff. 























图 4-42 定义 目标 加 工 零 件 (2) 图 4-43 ”定义 毛坯 零件 (2) 


6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 Safety plane 按钮 二 |， 系统 提示 “Select a planar face or point to define 
the safety plane”， 和 选择 毛 坏 上 表面 ， 系 统 创 建安 全 平面 (2) n 4-44 所 示 。 








e 右键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 玉 单 (2) 中 选择 “Ofgset” 命 
令 ， 如 图 4-45 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 “Thickness ”文本 框 
中 输入 偶 移 值 “30”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 创 建 的 安全 平面 (2) 如 图 4-46 所 示 。 








图 4-45 快捷 菜单 (2) 
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图 4-46 
3. 0 dg 44 xe T.F A 42 dg 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 


^ Machining Operations" — “Multi-Axis Machining Operations" — “Isoparametric 


Machining" MS, 





或 者 单 击 “Machining Operations" T EJ Ef] *Isoparametric 
Machining" jZ4H AP, 9v&H| *Isoparametric Machining.1” 对 话 框 C1) 如 图 4-47 所 示 。 


soparametric Machining.1 


ee 
Mus] | | | | 


fse? or pot ! Oan 





m Collision Checking 


*& On cutting part oftool O On tool assembly 
Part | check | 


O Active 
Accuracy: 


Allowed gouging: 


图 4-47 "Isoparametric Machining.1" XJ ihfE (1) 


D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (2)。 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 这 ， 


切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 加 工 曲面 感应 区 ， 选 择 圆柱 面 作为 加 
工 对 象 ， 如 图 4-48 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 
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(fue? or port | Onn 
Ofise? om ctech € Une 





图 4-48 ”定义 加 工区 域 (2) 


€ 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 问 点 感应 区 ,在 图 形 区 选 
ma C) 如 图 4-49 所 示 ， 系 统 会 自动 选取 其 他 3 个 痹 点 ， 双 击 空 白 处 返回 。 








fur? er pact | Dan 
fue? cm check € ne 





图 4-49 


Fma Cl) 


e 定义 零件 余 量 (2)。 双击“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 “Offset 
on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ,可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 4-50 
Biz o 





e ENRERE (22. Xu "Offset on part", 5#iH “Edit Parameter" XJ 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 4-51 Jr. 


?| 
Edit Parameter EN 


Offset on check [0mm Ex 


[S| a xi | 





图 4-50 ”定义 零件 余 量 (2) 图 4-51 定义 检查 余 量 (2) 
20 定义 刀具 参数 ， 有 具体 操作 步骤 如 下 : 





€ 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 六 有 ， 切 换 到 刀具 参数 选 


M-E (2)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “TIl End Mill DIO", 选中 “Ball-end tool” 
复 选 枉 ， 如 图 4-52 所 示 。 
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Name: [Isoparametric Machining.1 


Comment: | 元 搭 述 


| 


1$ | 

es | DM 
Name[ritndMilD10 — a| 
Comment : | 0| 
Tool number : ho — BH 


后 Ball-end tool 











图 4-52 ”刀具 参数 选项 卡 〈2 ) 


e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 具 参 数 (2) 如 
图 4-53 所 示 。 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Com «fel 


Nominal diameter (D): 10mm 

Corner radius (Rc): 5mm 

Overall length (L): 100mm 

Cutting length (Lc): [omm  — || EH 
Length (I): [omm —— E 
Body diameter (db): mm — — — EH 
Non cutting diameter (Dnc): om < EH 





图 4-53 ”定义 刀具 参数 (2) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Isoparametric Machining.1 " Xii rp mi Bs, 





切换 到 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
e Æ “Machining” mF (2) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.005” mm, All 4-54 所 示 。 
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K|4-54 “Machining” 选 项 卡 (2) 


e 在 “Radial” 选 项 卡 (2) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height", 
fr “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.005”mm， 如 图 4-55 所 示 。 

© 在 “Tool Axis” 选 项 卡 (2) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Normal 
to drive surface”， 如 图 4-56 所 示 。 


Scallop height 


|scatopheiont — — — |? 
005 ES c 
ka 
a| 7, 
ucs ^ 
[^ 0 <, 
-= 
ES 
F 
Fa 
F 





图 4-55 “Radial” 选 项 卡 〈2) 图 4-56 “Tool Axis” 选 项 卡 (2) 


e 单 击 张 动 曲面 感应 区 ， 选 择 刀 轴 张 动 曲面 CIO 如 图 4-57 所 示 ， 双 击 
T Eb [Hl 
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"e 








图 4-57 选择 思 轴 驱动 曲面 (1) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Isoparametric Machining.” XJS HEF AAS, UHR 
到 进 给 率 参 数 选 项 卡 〈2)， 如 图 4-58 PZR. 


E Isoparametric Machining.1 
Comment: [EEE 
SmE | Mg. | Reg | B | ec | 
Feedrate 


C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Machining: [omm m — EH 
Retract: [imm m — — EH 

O Transition: [Machining >] 


Linear z 





Unit: 





Spindle Speed 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


后 Spindle output 


Machining: [: 20pt irn mn E 


Unit: 





Angular m 


Sive. z] compuel 








图 4-58 进 给 率 参数 选项 卡 〈2 ) 





5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 ″Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 和 ES， 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© Œ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 右 
键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 急 按钮 第 | 按 钮 ， 设置“Approach” 参 数 (2) 如 图 4-59 所 示 。 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
键 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 条 按钮 和 人 脱 | 按 钮 ， 设 置 “Retract” 参 数 (2) 如 图 4-60 所 示 。 


Isoparametric Mac -es 
Name: [Isoparametric Machining.1 











Comment: | TISA 


Sus] | 6 | Beo | e | e | 


m Macro Management 


Name: [Isoparametric Machining.1 


Comment: | TISA 


Sus | Sg; | Seo | a | E | 


— Macro Management 








Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user 
O) Clearance Clearance.1 To safety plane 
(O) Linking Retract Linking.i 
O) Linking Approach Linking.1 
(( ) Return in a Level Retract Return in a Level.3 
Return in a Level Approach — Return in a Level.3 Build by user 


Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user 
O) Clearance Clearance. To safety plane 
O) Linking Retract Linking.i 

O) Linking Approach Linking.1 

(O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 

y) Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 








oles] 


Current Macro Toolbox 














m Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


Mode: [guild by user -| 


Definition | Options | 


Mode: [Build by user "| 














4-59 WE “Approach” Z% (2) 4-60 设置 “Retract” 参 数 (2) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ i; Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (1) 中 的 Tool Path Replay 按 
FeAl, J&IH *Isoparametric Machining.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 
轨迹 《3)， 如 图 4-61 所 示 。 




















m Replay positions 
Start [: RI 
k 


Current [106785 El 人 | 
End — [106785 R| 











Feedrate =1000mm_mn 

X=50mm Y=0mm Z=140mm 

I=1 J=0 K=0 

Machining time = 1h 46mn 29.8927s Total time = 1h 46mn 38.292 


KE 





图 4-61 7JH Ef (3) 
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e 单 击 图 4-61 所 示 对 话 框 中 的 View from last result TZ £188], 58 Jk; iid 
Forward replay 按钮 “|， 显 示 实 体 切 削 仿 真 (35 如 图 4-62 所 示 。 


Isoparametric Machining 


m Tool animation 


马刀 以 图 电光 
— IB re 


-- Replay positions — — 
Stat | E] 
curentp JHR 
End [| &| 











Machining time = 35mn 48.3879s Total time = 35mn 56.7879s 





K|4-62 ”实体 切削 仿真 〈3 ) 
4. B dhdp de T. 44$ (—) 





在 特征 树 中 选择 “Isoparametric Machining.] ", WFE F MK 


66 Hi A 22 —> 
“Machining Operations " — “ Multi-Axis Machining Operations " — “Multi-Axis Curve 
Machining" MS, 


弹出 “Multi-Axis Curve Machining” 对 话 框 ， 如 图 4-63 所 示 。 


Name: |Multi-Axis Curve Machining.1 


Comment: [zc 


Nus $6 Seg | M | BEE | 
Curve Machining Mode | 
b Contact  @ Between 2 curves — O Between curve and part | 
M 








ove the cursor over a sensitive area. 


Defset em confour | Dnn 
E Collision Checking 








® On cutting part of tool © On tool assembly 


O Active 
Accuracy: 


Allowed gouging: 











图 4-63 “Multi-Axis Curve Machining" X} iffe 


3 
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D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 





e 定义 加 工区 域 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining" XJS HEF HIRES, 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 引导 曲线 感应 区 ， 选 择 如 图 4-64 所 示 的 
曙 旋 线 作 为 引导 曲线 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 


(fssf cm chech Om 





图 4-64 选择 引导 曲线 


20 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 的 认 守 ， 切 换 到 刀具 参 
数 选项 卡 (3), 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Tl End Mill D6”, 取消“Ball-end tool" 


复 选 枉 ， 如 图 4-65 所 示 。 


tsi | 1, Me | | fec | 


1€ 54 | 

afē |a 

Nme neamo — 5j] 
Comment : | | 


Tool number : 2 e 


[O Ball-end tool : 








图 4-65 “刀具 参数 选项 卡 (3) 
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e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 3) 如 
图 4-66 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1 ”对话 框 中 的 
ail， 切 换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (3) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.005mm”， 如 图 4-67 所 示 。 








ama | MG | Bev | M | ME | 


[an strategy... 


Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis | 





Tool path style: [oeway -| 2? 

Machining tolerance: 2? 

Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Com «[»] Direction of cut: Im — [s 

Nominal diameter (D): 6mm E Sequencing: [Radial first (by segmen) >] 2 

Corner radius (Rc): [m — B Max discretization step: ? 

Overall length (L): 100m $ r Max discretization angle: 2 

Cutting length (Lc): 50mm Ex Type of contouring: [circular 了 ? 

Length (l): 60mm C3 Forced contour: ? 
Body diameter (db): [5mm | — EH 
Non cutting diameter (Dnc): om — — EH 








图 4-66 ”定义 刀具 参数 G) 图 4-67 “Machining” 选 项 卡 (3) 





e 在 “Radial” 选 项 卡 (3) HJ “Number of paths” 文 本 框 中 输入 “1”， 其 
他 参数 如 图 4-68 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis | 


Distance between paths: imm Ex ? 
Number of paths: [: a ? 


图 4-68 “Radial” IF (3) 
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e 在 “Axial” 选 项 卡 (2) HJ “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “1mm”， 
Æ “Number of levels” 文 本 框 中 输入 1， 如 图 4-69 所 示 。 





Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis | 

Maxi t depth: [4] 2 

aximum cut dep imm Ls : 

Number of levels: 1 a ? 
LJ 


Kl4-69 “Axial” 选 项 卡 〈2 ) 
© 在 “ToolAxis” 选 项 卡 (3) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Normal 
to line”, 如 图 4-70 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis | 


Tool axis mode:|Normalto line M 





图 4-70 “Tool Axis” mF (3) 
e 单 击 刀 轴 感应 区 ， 选 择 如 图 4-71 所 示 的 轴线 作为 刀 轴 垂直 轴线 CDD, 


双击 空白 处 返回 。 
| Le 
D. E 








图 4-71 选择 思 轴 垂直 轴线 (1) 


e 反 转 刀 轴 方 问 〈1)。 单 击 “To”， 将 “To” 改 变 成 “From”， 反 转 刀 轴 
Jj n] án E] 4-72 所 示 。 
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图 4-72 55 7J)887; pn] (1) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1" XJ itdrp mE. 
切换 到 进 给 率 参 数 选项 卡 〈3)， 如 图 4-73 所 示 。 

5) 5E Xt JJ. 387JER TS. "Ri *Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 
WEEE, US) J, EJK” WF, RYE: 

@ Æ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 
标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
择 “Build by user”， 依 次 单 击 鲍 按钮 第 | 按钮 ， 设 置 “Approach” 参 数 (3) 
如 图 4-74 所 示 。 





| iparamet 
Name: [Mutti-Axis Curve Machining.1 Name: [isoparametric Machining.1 


Comment: [am Comment: | 元 描述 


a | | te a esi |G | feo | f Es | 
te A NEEE AANER REEERE EREEREER RRENA AEEERAEEREAERE 


m Macro Management 





[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds [Macro mmm Le UE 
Approach: [500mm mn | Retract.1 Build by user 
hini Clearance Clearance.1 To safety plane 
Machining: [1200mm mn z O) Linking Retract Linking.1 i 
Retract: (( y) Linking Approach Linking. i 
[1500mm mn E (( ) Return in a Level Retract Return in a Level.3 


Finishing: 0.1mm mn ex (O) Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 


O Transition: [Machining -| 
[5000mm_mn -] Current Macro Toolbox 
E [Linear "| Definition | Options | 











Feedratereductionincomers— — ——— — — — ————— — — ———, Mode: [Build by user "| 


口 Feedrate reduction in corners 
Reduction rate : | — BH 
Minimum angle : [see — E 


Maximum radius : 


imm 


Distance before corner : fimm = 
Distance after corner : fimm = 


Spindle Speed 
L] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: Ppoturn_mn 习 
Unit- [Angular Y | 











图 4-73 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (3) 图 4-74 设置 “Approach” 参 数 (3) 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
键 ， 在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 忽 按钮 和 全 | 按钮 ,设置 “Retract” 参 数 (3) 如 图 4-75 所 示 。 


achi 
Name: [Isoparametric Machining.1 


Comment: | ZISE 


SmE | f; | feo | B. | es | 


ES 















Approach.1 Build by user 


Clearance.1 To safety plane 
Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 








一 Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| 








图 4-75 设置 “Retract” 参 数 (3) 
6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 
按钮 咽 ， 弹 出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 杠 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 
路 径 轨 迹 〈4) 如 图 4-76 HR. 











X=43.978mm Y=0.978mm Z=17.172mm 
I=0.999752 J=0.0222732 K-0 
Machining time = 14.696s Total time = 14.696s 





图 4-76 “刀具 路 径 轨迹 〈4) 
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e 单 击 图 4-76 所 示 对 话 框 中 的 View from last result %41 $& 
Forward replay 按钮 |， 显 示 实 体 切削 仿真 4) 如 图 4-77 Bron 





图 4-77 ”实体 切 前 仿真 (4) 


5. B dhdi de T. 0 3d ( 二 ) 

1) 重复 42.4 之 4 所 有 步 又， 显示 另外 一 侧 的 刀具 路 径 轨迹 并 进行 实体 切 
前 仿真 ， 如 图 4-78 MR. 

2) 选择 下 拉 和 菜单“ 文件” 一“ 保存” 命令， 保存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
光盘 : VA 4 章 \4.2\completedtulun.CATProcess ) 。 





图 4-78 刀 共 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 


4.2.5 实例 总 结 


本 市 讲解 了 CATIA V5 R20 空间 凸轮 四 轴 儿 前 数控 加 工 的 方法 和 具体 步骤 ， 
读者 在 学 习 过 程 中 要 注意 : 四 轴 曲 面 加 工 中 常用 的 是 沿 面 精 加 工 ， 在 应 用 时 要 
设置 刀 轴 方向 ， 使 刀 轴 与 机 床 的 旋转 轴 相 对 应 ， 四 轴 曲 线 加 工 为 多 轴 加 工 ， 同 
样 也 要 设置 相应 四 轴 刀 轴 。 














CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


4.3 ”经典 实例 一 一 叶片 四 轴 数 控 丝 前 加 工 


4.3.1 ”实例 摘 述 

HT Hr 4-79 所 示 , 由 螺旋 曲面 组 成 。 材 料 为 45 
Wb. LTPBESE CREE LTER.E. 
4.3.2 ”加 工 方法 分 析 

叶片 根据 数控 加 工 工艺 要 求 ， 采 用 沿 面 精 加 工 来 
完成 螺旋 曲面 加 工 ， 刀 其 为 G10mm 的 球 刀 。 








图 4-79 ”叶片 
4.3.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
叶片 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-3。 
表 4-3 叶片 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 
设计 流程 知 识 点 设计 流程 效果 图 


Step 1: 数控 加 工 环 境 是 指 进入 
打开 文件 进入 | CATIA 制造 模块 后 进行 编程 
加 工 环 境 操作 的 软件 环境 








创建 毛坯 零件 是 指 在 零件 
suas | 周围 建立 最 小 的 长 方 体毛 坏 ， 
创建 毛 坏 零件 | 该 毛坯 将 用 于 加 工 坯料 


Step 2: 


定义 零件 操作 主要 包括 定 

Step 3: 义 数控 机 床 ， 定 义 加 工 坐 标 
MM 系 ,定义 目标 加 工 零件 、 毛 款 
定义 零件 操作 | 零件 , 选择 夹具 和 定义 安全 平 


面 等 





Step 4: T 
F Z 实现 
多 加 江面 精 加 ris 直 于 轴线 方式 实现 
工 叶片 表面 
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4.3.4 ”具体 操作 步骤 

1. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打开 按钮 中 ， 打 开 选 择 文件 对 话 
框 ， 选 择 “yepian.catpart”( 随 书 光 杭 : \ 第 4 章 \4.3\uncompleted\ yepian.catpart)， 
单 击 “OK” 按 钮 ， 打 开 的 模型 文件 《3) 如 图 4-80 所 示 。 








图 4-80 打开 的 模型 文件 C3) 





2) 选择 下 拉 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Surface Machining" fp, A 
曲面 铣 前 加 工 环境 。 

2. 创建 毛坯 零件 

1) 单 击 “Geometry Management” 工 具 栏 上 的 Creates rough stock 按钮 ， 系 
统 弹 出 “Rough Stock” 对 话 框 ， 激 活 “Part body” 编 辑 框 ， 选 择 如 图 4-80 rz 
的 模型 零件 为 目标 加 工 和 零件 。 

2) 在 图 形 区 ， 一 个 线 框 包围 着 整个 零件 , "Rough Stock” 对 话 框 下 部 将 显 
示 毛 坏 尺 寸 ， 编 辑 相 关 尺 寸 如 图 4-81 所 示 。 

3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 创 建 的 毛坯 零件 如 图 
4-82 所 示 。 











| 园 Destination:[NcGeomety Pati203126 — 
Part body: [Pansa 
-Axis 
Select 
— Definition of the Stock 





X min: [-160mm E] X max [eomm E] DX: [220mm H 
Y min: [-100mm Ee] Y max [200mm E DY:[soomrd] Ex 
Z min: [orm HR] Z max: Doomm RJ DZ: [200mm z 

LE | e RU | 


图 4-81 “Rough Stock" »J it E 图 4-82 创建 的 毛坯 零件 











3. 定义 零件 操作 
1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.]" T, 98H “Part Operation ”对话 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


框 (3)， 如 图 4-83 所 示 。 

2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 按钮 器 |， 弹 出 
“ Machine Editor” 对 话 框 (3 )， 选 择 “3-axis With Rotary Table Machine.1”， 如 
图 4-84 所 示 。 











Part Operation me x - | 
Name: [Part Operation1 —— 
Comments: FE 

Rotary Table | Spindle | Tooling | Compensation | Numerical Control | 
Center point X 

Center point Y 


Center point Z 


$l [Default reference machining axis for Part Operation1 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 

No design part selected 

CJ No stock selected 


Initial position 


Rotary angle 
Rotary axis 
Rotary direction 
Rotary type 
C d | No fixture selected (for simulation only) Rotabl output in multi-axis mode 
Reference orientation X 

-一 | No safety plane selected 

! Reference orientation Y 
a No traverse box plane selected 


Reference orientation Z 
r4 No transition plane selected 


Ai No rotary plane selected 














图 4-83 “Part Operation” 对 话 框 〈3 ) 图 4-84 “Machine Editor” 对 话 框 (3) 


Joc 
`~ 
yoia 


在 “Rotary axis” 下 拉 列 表 中 选择 B, 表 示 机 床 或 转台 的 旋转 轴 为 机 床 的 了 上 轴 , 在 “Rotary 
angle” 文 本 框 中 输入 “360” ( 度 ) ， 表 示 旋 转轴 可 在 360” 范围 内 旋转 。 


3) 定义 加 工 坐 标 系 ， 其 具体 操作 步 又 如 下 : 

© i Part Operation 2” 对话 框 中 的 Default reference machining axis system 
athl, 7$ H1 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (32, 
如 图 4-85 所 示 。 

@ 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 ， 输 入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 接收 默认 坐标 系 ， 定 义 加 工 坐 标 系 〈3) 如 图 4-86 所 示 。 

4) 定义 目标 加 工 零件 (3)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 |， 系 统 自 
zikaj “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 日 标 加 工 
零件 ， 如 图 4-87 所 示 ， 然 后 双击 空白 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 
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5) 定义 毛坯 零件 (3)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 “Part Operation" 
对 话 框 ,在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛 坏 零件， 如 图 4-88 所 示 ， 然 后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation" XJ iff. 











Ee ve 


O Origin Number : L E Group : Lh E O Origin Number : e HH Group : 0x 











4-85 “Default reference machining axis 4-86 定义 加 工 坐 标 系 〈3 ) 
for Part Operation.1” 对 话 框 (3) 








4-87 定义 目标 加 工 零件 《〈3 ) 4-88 定义 毛 坏 零件 〈3 ) 

6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e {if Safety plane 按钮 二 | ,系统 提示 “Select a planar face or point to define the 
safety plane”， 选 择 模 型 鸭 上 表面 ， 系 统 创 建安 全 平面 (GG) 如 图 4-89 所 示 。 











图 4-89 创建 安全 平面 (3) 4-90 ”快捷 订单 (3) 


M A> 
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e 碳 键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 沈 单 〈3) 中 选择 “Offset” 
命令 ， 如 图 4-90 所 示 ， 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 杠 ， 如 图 4-91 所 示 ， 在 


“Thickness” XZE F HAm 30", 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ,创建 的 安全 平面 (3 ) 
如 图 4-92 所 示 。 





Edit Parameter 


Thickness [5d E 
ORE Ə 取消 | 


图 4-91 "Edit Parameter” 对 话 框 





图 4-92 创建 的 安全 平面 (3) 
4. 多 轴 沿 面 精 加 工 叶 片 表面 





在 特征 树 中 选择 Manufacturing Program.1， 选 择 下 拉 亲 单 “ 插 入 ”一 
“Machining Operations" — “Multi-Axis Machining Operations" — “Isoparametric 
Machining" ME, Bü Hi “Machining Operations" T.H. F5 EJ Isoparametric 


Machining 1Z £l XD, 3# H *Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (2)， 如 图 4-93 所 示 。 


soparame 





soparametric Machining.1 
Comment: | 无 措 述 


p 
^us | Pe. | ea | P | | 


Move the cursor over a sensitive area. 


fee? ev pot ! Dan 
foe? om checi € ne 


r- Collision Checking 





e On cutting part of tool © On tool assembly 


Part | Check | 





口 ] Active 


Accuracy: [imm zm 


Allowed gouging: Omm 














4-93 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (2) 
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1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (3)。 单 击 “Isoparametric Machining.1 ”对话 框 中 的 ， 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ， 选 择 叶 片 所 有 表面 
作为 加 工 对 象 ， 如 图 4-94 所 示 ， 在 空白 处 双击 豚 标 左 键 返回 。 

e Wi; 'Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 病 点 感应 区 ， 在 图形 区 依 
次 选择 两 个 端点 (2)〉 如 图 4-95 所 示 ， 其 他 点 目 动 选 取 ， 双 击 空 昌 处 返回 。 


Otse! o pot ! Oan 
Diser or check € Une 














图 4-94 定义 加 工区 域 (3) 


选择 两 个 点 





图 4-95 ”选择 端点 (2) 
e 和 定义 零件 余 量 (3)。 双 击 “Isoparametric Machining.1 ”对话 框 中 的 
“ Offset on part", 7f H “ Edit Parameter” 对 话 框 ,可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 
如 图 4-96 所 示 。 
e 定义 检查 余 量 (3)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter" XJ 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “mm”， 如 图 4-97 所 示 。 





dit Parameter (oU [mmm Edit Parameter 


Offset on par|omm E Offset on check [0mm I] 





aa] omx| 


图 4-96 定义 零件 余 量 (3) 图 4-97 定义 检查 余 量 (3) 
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2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (2) FREG, DSH 
数 选项 卡 〈4)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill DIO", 选中 “Ball-end 
tool” 复 选 枉 ， 如 图 4-98 所 示 。 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (4) 
如 图 4-99 所 示 。 


F " pu cu 
Isoparametric Machining. CE 








Name: [isoparametric Machining.1 


Comment: | 元 搭 述 


us | fg. 8 


1$ 54 | 

es 12| 
Name[imdwib: — $ ëe 
Comment : han 
Tool number : ho BH 


局 Ball-end tool 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |com «>| 
Nominal diameter (D): fomm B 
Corner radius (Rc): 5mm 
Overall length (L): Bomm 和 
Cutting length (Lc): [omm HH 
Length (l): pomm | — 
Body diameter (db): sm 外 


»&| Non cutting diameter (Dnc): om B 
Preview | 3 mä | 








图 4-98 ”刀具 参数 选项 卡 (4) 图 4-99 定义 刀具 参数 (4) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Isoparametric Machining.1" oJ i5 HE H m Ai, 
切换 到 刀 其 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

© 在 “Machining” 选 项 卡 (4) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.05mm”， 如 图 4-100 所 示 。 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (4) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height", 
ŒE “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05”mm， 如 图 4-101 所 示 。 

© 在 “Toolaxis” 选 项 卡 (4) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Normal 
to line”， 如 图 4-102 所 示 。 
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| | | | : | a | | F^ | Ae :| 
Lus m5 Pp e e s | r 
| stes A E E 103 nell »9 | poco JulCAm em | 
> { oe i) 
| Ji 


E 
In. 
ez 








4-101 “Radial” mF (4) 图 4-102 “Tool Axis” 选 项 卡 〈4) 


e 单 击 刀 轴 感 应 区 ， 选 择 如 图 4-103 所 示 的 轴线 作为 刀 轴 垂直 线 〈2 )， 
双击 空 日 处 返回 。 





图 4-103 ”选择 刀 轴 垂直 轴线 (2) 
e 反 转 刀 轴 方向 (2)。 单 击 “From”， 将 “From” 改 变 成 “To”， 反 转 刀 轴 
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方向 如 图 4-104 所 示 。 





图 4-104 反 转 思 轴 方 同 (2) 
e 单 击 直线 感应 区 ， 选 择 刀 轴 张 动 曲面 (2) 如 图 4-105 所 示 ， 双 击 空 白 











图 4-105 ”选择 思 轴 驱动 曲面 (2) 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Isoparametric Machining.1" XJime P HAS, UJ 


到 进 给 率 参 数 选 项 卡 C4), 如 图 4-106 所 示 。 


Comment: | 无 措 述 


Sus | 1&3 | 








C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 

Approach: 300mm mn 

Machining: [omm m ^ FH 
Retract: [5mm m — EH 

[DD Transition: [Machining >] 

Peomm —— El 

Unit: [ine -| 

j- Spindle Speed -一 一 

C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 














| Sogouon ~] compute 





4-106 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (4) 
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5) 5E X.3E 7J. 38 7J ER fe. Poi]; ^ Isoparametrie Machining.1 " Xt i AE P m ses, 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 限 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 六 蛙 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
J$ “Build by user”， 依 次 单 击 忽 按钮 第 按钮， 设置 “Approach” 参 数 (4) 
如 图 4-107 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右键 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build by 
user”， 依 次 单 击 忽 按钮 第 | 按钮 ， 设置“Retract” 参 数 (4) 如 图 4-108 所 示 。 


9 E à Ny 
Machi Isoparametric Machin TH | 











一 一 一 一 一 O ————— 
Sus] | Sj; | feo | Re EE | $us] | a | Beg | Re | eC. | 


Macro Management Macro Management 


Build by user | CN 

To safety plane | earance earance. To safety plane 
O) Linking Retract inking. Build by user | inkin r: inking. Build by user 
O) Linking Approach inking. Build by user | O) Linking Approach inking. Build by user 
(O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 Build by user | (O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 Build by user 
y Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user | y Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 











Current Macro Toolbox Current Macro Toolbox 
Definition | Options | Definition | Options | 


Mode: | Build by user Se | Mode: | Build by user Y | 





| 9 ur | Preview | ð Rod | 
图 4-107 WE. "Approach" 2X (4) 图 4-108 设置 “Retract” 人 参数 (4) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 杠 中 的 Tool Path Replay 1Z £f *&, 
弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 C5) 
如 图 4-109 所 示 。 

e 单 击 图 4-110 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 茹 |， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 |， 显 示 实 体 切 削 仿 真 《5) 如 图 4-110 所 示 。 
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w^ Jug 8 [5] 
M E NC 


Currentf106785 AR| 
t fos —— Aj 


| Feedrate -1000mm mn 
| X=50mm Y -0mm Z-140mm 











| Machining time = 1h 46mn 29.8927s Total time = 1h 46mn 38.292] 





— Replay positions 
Start | £j 
Current fo ALl 
End | In 











Machining time = 35mn 48.3879s Total time = 35mn 56.7879s 





图 4-110 实体 切削 仿真 C5) 


(8) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 
PGA: V 4 章 \4.3\completed\yepian.CATProcess ) 。 


4.3.5 ”实例 总 结 

本 市 讲解 了 CATIA V5 R20 叶片 四 轴 数 控 加 工 的 方法 和 具体 应 用 步骤 , c 
者 在 学 习 过 程 中 要 注意 的 是 : 在 四 轴 数 控 加 工 中 ， 刀 轴 控 制 一 般 选 择 思 具 围 
强 旋转 轴线 转动 的 方式 , 常用 的 有 “Normal to drive surface” 和 “Normal to line" 
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点 在 于 需要 加 工 刀 有 具 能 够 在 $ 个 自由 度 上 进行 定位 和 连接 。 本 章 按照 由 浅 入 深 
的 原则 ,通过 两 个 具体 实例 来 讲解 CATIA V5 R20 五 轴 数 控 铣 前 加 工 的 一 般 流 程 
和 实际 应 用 。 











5.1 入门 实例 一 一 印章 五 和 负数 控 候 前 加 工 


5.1.1. 实例 描述 

印章 如 图 5-1 所 示 ， 由 上 球面 、 底 部 圆柱 曲面 以 及 两 者 
之 间 的 连接 曲面 和 圆 角 曲面 组 成 。 工 件 压 部 安装 在 工作 台 上 。 
S.1.2 ”加 工 方法 分 析 

印章 根据 数控 加 工 的 工艺 要 求 ， 精 加 工 采 用 分 区 方式 ， 
其 体内 容 如 下 : 

D 上 球面 。 上 球面 采用 沿 面 精 加 工 ， 刀 轴 采 用 “Thru a ”图 571 BD 
point” 方 式 ， 选 择 球 心 点 作为 刀 轴 通过 点 ， 刀 有 共 采 用 %Smm 的 球 刀 。 

2) 连接 曲面 。 上 球面 采用 沿 面 精 加 工 ， 刀 轴 采 用 “Norma to drive surface” 
方式 ， 力 上 其 采用 995mm 的 球 刀 。 

3) 圆 角 曲面 。 圆 角 曲 面 采 用 多 轴 张 动 精 加 工 ， 刀 轴 采 用 “lead and tilt” 方 
式 ， 刀 轴 侧 倾角 为 30”， 刀 具 采 用 bmnm 的 球 刀 。 

4) 圆柱 曲面 。 上 球面 采用 治 面 精 加 工 ， 刀 轴 采 用 “Norma to drive surface” 
方式 ， 力 上 其 采用 G5mm 的 球 刀 。 


5.1.3 加工 流程 与 所 用 知识 总 
印章 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 5-1. 
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将 


表 5-1 印章 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 


设计 流程 知 识 点 设计 流程 效果 图 





Step 1: 
数控 加 工 环境 是 指 进 入 CATIA 制造 
打开 文件 进入 加 " 
模块 后 进行 编程 操作 的 软件 环境 
THH 
Sed 创建 毛 坏 零件 是 指 在 零件 周围 建立 
最 小 的 长 方 体毛 坯 , 该 毛坯 将 用 于 加 工 
创建 毛坯 零件 


坏 料 








定义 零件 操作 主要 包括 定义 数控 机 
Step 3: W, 定义 加 工 坐 标 系 , 定义 目标 加 工 零 
定义 零件 操作 件 、 毛 坏 零 件 , 选择 夹具 和 定义 安全 和 平 











Ntep 4: 
治 面 精 加 工 球面 
治 面 精 加 工 就 是 由 加 工 曲面 等 参数 
£k [人 了 来 确定 刀具 路 径 ， 用 户 需要 选 
Step 5: 取 加 工 曲 面 和 4 个 端点 作为 儿 何 参 数 
治 面 精 加 工 连接 
曲面 
Step 6: FE EEUU f UL E Zi: EG PE HIE DC 3 
轮廓 驱动 精 加 工 | 的 轮廓 线 作为 加 工 引 导线 来 驱动 刀具 
1 4t iij 的 运动 ， 用 于 零件 精 加 工 
Step 7: TH VUES 2H E. 39 A EH JL E B n A55 25 
沿 面 精 加 工 下 圆 | 线 信和 来 确定 刀具 路 径 ， 用 户 需 要 选 
柱 面 取 加 工 曲面 和 4 个 端点 作为 几何 参数 
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5.1.4 具体 操作 步骤 
1. 打开 模型 文件 进入 加 工 环 境 


1) 局 动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打开 
按钮 医 ， 打 开 选 择 文件 对 话 框 ， 选 择 “yinzhang.catpart” 
(EPER: VB 5 3:5. I'uncompletedVyinzhang.catpart )， 
单 击 “OK ”按钮 ， 打开 的 模型 文件 41) 如 图 5-2 所 示 。 
2) 选择 下 拉 有 菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 一 “Surface 
Machining” 命 令 ， 进 入 曲面 铣 前 加 工 环境 。 
2. 定义 零件 操作 图 5-2 打开 的 模型 文件 (1) 
1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation ”对话 
WE CD, "dl 5-3 Bron. 
20 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 按钮 最， 弹出 
“ Machine Editor” 对 话 框 (1)， 选 择 “5$-axis Machine.1", "nf 5-4 所 示 。 








Name: [Part Operation.1 
Comments: 


[TE 


- | Machine Editor © S| 
d | No machine selected 
A 


[Default reference machining axis for Part Operation.1 | i i 
i$. |NCSetup Parti 09.56.20 | > $5 d iz 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | | |s- E 
i Comment | | 
m-i | No design part selected 





zn No stock selected 


T No fixture selected (for simulation only) Home meu X: 


3 


i| 
38 3 


z || No safety plane selected Home point Y : 


a No traverse box plane selected Home point Z : 


Alb 


一 = No transition plane selected Orientation I : 


e 


M 


b. No rotary plane selected Orientation J : 





Orientation K : 


m 








图 5-3 “Part Operation" XJ i&fE C1) 图 5-4 “Machine Editor" XJ itf C1) 


3) 定义 加 工 坐 标 系 (1)， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© Wi “Part Operation” 对 话 框 中 的 Default reference machining axis 
system {ZH J|, 9&1 “Default reference machining axis for Part Operation.1" X} 
WE C1), nk 5-5 rn. 


GS 
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Default reference machining axis fc 





l NC Output Parameters 


O Origin Number : fy | | croup: fA 








5-5 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 (1) 


@ 在 “Default reference machining axis for Part Operation. 1 ” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 
接收 默认 坐标 系 ， 定 义 加 工 坐 标 系 CDD 如 图 5-6 所 示 。 

4) 定义 目标 加 工 零件 (1)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 |， 系 统 自 
NÉS "Part Operation ”对话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 目标 加 工 
零件 ， 如 图 5-7 所 示 ， 然 后 双击 空白 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 

















LU 


[]Origin Number: fı E Group : L E 











图 5-6 定义 加 工 坐 标 系 (1) 5-7 定义 目标 加 工 等 件 (1) 
5) 定义 毛坯 零件 (1)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 “Part Operation" 


对 话 框 ， 在 网 形 区 选择 去 件 模型 中 的 “几何 体 .2” 作 为 毛坯 零件， 如 网 5-8 所 
不 ， 然 后 双击 空 日 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 
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T P.P.R. 
mm . 
Wiz) ProcessList 


TR ProductList 


Á— NCSetup  Partl, 09.56.20 (NCSetup Part1 09.56.20.1) 


~ s Part1 (Part1.1) 











"y. NCGeometry Part1 09.56.20 (NCGeometry Part 09.56.20.1) 


5-8 ”定义 毛坯 零件 COD 


6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e Safety plane 按钮 二 |, 系 统 提示 “Select a planar face or point to define 
the safety plane”， 一 般 选 择 YY 表面， 系统 创建 安全 平面 CI) Uk 5-9 Hr. 

e 石 键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 (1)〉 中 选择 “Offset” 
命令 ， 如 图 5-10 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 “Thickness” 文 本 
框 中 输入 偶 移 值 “200”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 创 建 的 安全 平面 (1) 如 图 5-11 所 示 。 







Ætt Alt+Enter 


ELCHE 


Remove 
Analyze... 


5-9 创建 安全 平面 〈1) 5-10 快捷 菜单 (1) 





| 





5-11 创建 的 安全 平面 (1) 
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CJ EIE 
s LER 


创建 毛坯 零件 完成 后 , 为 了 操作 方便 要 重新 将 毛坯 隐藏 .选择 图 5-8 中 的 “几何 体 .2” 
单 击 和 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “隐藏 /显示 ”命令 即 可 。 


3， 沿 面 精 加 工 球面 
在 特征 树 中 选择 Manufacturing Program.1， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 


“ Machining Operations" — “ Multi-Axis Machining Operations ”一 “Isoparametric 
Machining" ME, WA rh “Machining Operations" T.H. EJ Isoparametric 
Machining JZ4H 59, 5# *Isoparametric Machining.1” 对 话 框 如 图 5-12 所 示 。 


| 


E ORR eR BUR UT QUOC IE OR E 


€ | tà | Ff 


NN CENTEA 


=ar 





图 5-12 “Isoparametric Machining.1 ”对 话 框 


D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (1)。 单 击 “Isoparametric Machining.1 " Xt ifferp H FES., 


第 5 章 CATIAV5R20 五 轴 铣 前 加 工 实例 


切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ， 选 择 上 球面 作为 加 
工 对 象 ， 如 图 5-13 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


Otse? er pot ! Oan 
Dffse! om checi 3 ne 





图 5-13 ”定义 加 工区 域 (1) 
e 选择 端点 (1)。 单 击 “Isoparametric Machining.1 ”对话 框 中 的 端点 
感应 区 ， 在 图 形 区 选择 如 图 5-14 所 示 的 一 个 问 点 ， 其 他 点 目 动 选取 ， 双 击 
宇 白 处 返回 。 





D foe? er checi * One 4 3 24 





5-14 选择 端点 〈1) 

e 定义 零件 余 量 (1)。 双 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 
“Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 
如 图 5-15 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (1)。 双 击 “Offset on check", 7&H1 “Edit Parameter" XJ 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 5-16 所 示 。 

Offset on part[0mm Ex 








i 


图 5-15 定义 零件 余 量 (1) 图 5-16 定义 检查 余 量 (1) 
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2) 定义 刀 共 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 询 逐 ， 切 换 到 刀具 参数 选 
项 卡 (1)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “TIl End Mill D5”, 选中 “Ball-end tool" 
复 选 框 ， 如 图 5-17 Bron. 

e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 具 参 数 (1) 如 
图 5-18 所 示 。 





Isoparametric Machining. thm me 
Name: [Isoparametric Machining.1 


Comment: | TIRA 


ama | 3 Beg | M | Es | 


1$ t | 

&jJ8 $1 
NmefimdMilos —— el 
Comment : ee 


Tool number : 1 a 


Geometry | Technology | Feeds & Speeds |com 4 
Nominal diameter (D): 5mm Es 
Corner radius (Rc): 25m e 
Overall length (L): 100mm ey 
Cutting length (Lc): 
Length (l): 60mm r3 
»&| Body diameter (db): 
Non cutting diameter (Dnc): 





ð Ur | Preview | -— Ro | 
图 5-17 刀具 参数 选项 卡 (1) 图 5-18 定义 刀具 参数 (1) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 上 本 |， 
切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 CI) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.05mm”， 如 图 5-19 所 示 。 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (1) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height", 
E “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-20 Bros. 
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Isoparametric Machining.1 


Machining | Radial | Tool avis | 


Tool path style: [one way Y | fe 
Machining tolerance: 0.05mm o? 
Max discretization step: 10000mm 


Max discretization angle: 


180deg 





5-19 “Machining” mF (1) 5-20 “Radial” WWF (1) 


© 在 “Tool Axis” 选 项 卡 (1) HJ “Tool Axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Thru 


a point”， 如 图 5-21 所 示 。 





5-2] “Tool Axis” mF (1) 





e RJRK, uK 5-22 所 示 的 点 作为 刀 轴 通过 点 ， 双 击 空白 
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图 5-22 ”选择 刀 轴 通过 点 


e 反 转 刀 轴 方 问 〈1)。 单 击 “To” 将 “To” 改 变 成 “From”， 反 转 刀 轴 
Jim] CD 如 图 5-23 Bros. 


e 
Á 


qM A 
B 
ncm 
pem 8 
T T — 
r Eee 





图 5-23 REJIMI O) 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 篇 ， 切 换 到 
进 给 率 参 数 选项 卡 (1)， 如 图 5-24 所 示 。 





5) 4g XXE JJ . 3H JJK. "Eit; * ISoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 有 RE， 
切换 到 “ 进 刀 、 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

€ 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 布 
键 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate MS, 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build by 
user”， 依 次 单 击 入 按钮 和 从 | 按钮 ， 设 置 “Approach” 人 参数 CI). 如 图 5-25 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
WE, 在 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 条 按钮 和 从 按钮， 设置 “Retract” 参 数 (1) 如 图 5-26 所 示 。 
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Name: [isoparametric Machining.1 Name: [isoparametric Machining.1 
Comment: Em Comment: Em 


| | feo | f e | "u$ | *& | feo | f | fc | 
Feedrate 





C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: Bommm E 0 Approach.1 Build by user 
€) Retract.1 Build by user 

Machining: [20mm m | — EH Y Clearance Clearance.1 To safety plane 
| (Y Linking Retract Linking.i Build by user 
m [1500mm mn kJ | ©) Linking Approach Linking.i Build by user 
口 Transition: [Machining >] | O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 Build by user 
i O) Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 

[5000mm mn 加 

Unit: x 图 olez] 


- — Current Macro Toolbox 
Spindle Speed 


L] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds onum | Ghita | 


Mode:[.. : 
后 Spindle output [guild by user "| 
Machining 
Wet [Angular Y | 


Mleowon =] Sal 














[isoparametric Machining.1 


Comment: | 无 措 述 


3 | | Beo | B | EE | 





Build by user 





To safety plane 

Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 

















5-26 iv ü *Retrct" ZZ (1) 
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6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 44H +à, 
弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 CI) 
如 图 5-27 所 示 。 








CRAS DG mms 
Current [106785 ES 5| 
End — [106785 人 | 











Feedrate =1000mm_mn 

X=50mm Y=0mm Z=140mm 

I-1J-0 K-0 

Machining time = 1h 46mn 29.8927s Total time = 1h 46mn 38.292 





图 5-27 JJH ERES (1) 


e Jul 5-27 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 高 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 中， 显示 实体 切削 仿真 C) 如 图 5-28 所 示 。 


ww L2! ess | 9] Ü | 和 | 
— & -FF 


aple] 





[5 
Current [o AHL 
Ed [| — 1| 














5-28 ”实体 切削 仿真 (1) 


4. 沿 面 精 加 工 连 接 曲面 
在 特征 树 中 选择 Isoparametric Machining.1， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Multi-Axis Machining Operations” — “Isoparametric 
Machining” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations ”工具 栏 上 的 Isoparametric 
Machining xH VP, 98H14 *Isoparametric Machining.2” 对 话 杠 ， 如 图 5-29 所 示 。 
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Name: 


[Isoparametric Machining 了 
Comment: | TIRE 


w | | Md | fec | 


pre 











®© On cutting part of tool © On tool assembly 





[o.05mm E 


Allowed gouging: Omm 














图 5-29 “Isoparametric Machining.2” 对 话 框 
10 设置 儿 何 参 数 ， 其 具体 操作 步 又 如 下 : 


e 定义 加 工区 域 (2)。 单 击 “Isoparametric Machining.2 " XJ i5 JE rp m] g sis, 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 加 工 曲面 感应 区 ， 选 择 连接 面 作为 加 
工 对 象 ， 如 图 5-30 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 


Drfset er pot ! Dan 
[M£upi em cberh i Tine 





K|5-30 ”定义 加 工区 域 (2) 
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e 选择 端点 (2). "Ri *Isoparametric Machining.2" o iE TIE FP Ym pa EX [X , 
在 图 形 区 依次 选择 如 图 5-31 所 示 的 一 个 端点 , 其 他 点 目 动 选取 , o0 8 A RR [UI 








[Hise er pod | Dan 
(far? cm cherh ? Tine 





图 5-31 选择 端点 (2) 


e 定义 零件 余 量 (2)。 双 击 “Isoparametric Machining.2” 对 话 框 中 的 
“ Offset on part”, 3¥ H “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 
如 图 5-32 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (2)。 双 击 “Offset on check”， 强 出 “Edit Parameter” Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 5-33 所 示 。 








图 5-32 定义 零件 余 量 (2) 图 5-33 ”定义 检查 余 量 (2) 


20 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Isoparametric Machining.2" o ifi AEP mJ sis 
切换 到 刀 基 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (2) 的 “Machine tolerance ”文本 杠 中 输入 
“0.05mm”， 如 图 5-34 PZR. 

e 在 “Radial” 选 项 卡 (2) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height", 
Æ “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-35 所 示 。 
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Name: Isoparametric Machining.1 
Comment: | 无 措 述 


PE 一 一 
Mus] | 3G | Beo | M | Es | 


[22 strategy... 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool path style: [one way Ea | , 





Machining tolerance: 0.05mm d : 
Max discretization step: [10000mm E] : Machining | Radial | Tool Axis | 
Max discretization angle: 180deg Stepover: [scallop height "| ? 
Scallop height: 0.05mm "o? 
Distance between paths: 5mm ? 
Number of paths: p H ? 
Skip path: "— m| 7: 
Start extension: [omm] E 7; 
图 5-34 “Machining” WF (2) 图 5-35 “Radial” 选 项 卡 (2) 


© 在 “ToolAxis” 选 项 卡 C2) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Normal 
to drive surface”， 如 图 5-36 所 示 。 


Machining | Radial | Tool Axis | 
Tool axis mode: [Normal to drive surface -| 2 
Lead angle: [odeg | 2 


图 5-36 “Tool Axis” mF (2) 


e FRJ, WEAK CI) wE 5-37 所 示 ， 双 击 空 日 
处 返回 。 
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A' FAF AE 
Eik. 
A 草图 .1 
SD ame. 
EA mm s 驱动 曲面 
m 
—— fah. 
Em 
限制 


"IRI 27 
[^ age 











5-37 选择 刀 轴 张 动 曲面 〈1) 
3) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Isoparametric Machining.2” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 44H +à], 
弹出 “Isoparametric Machining.2” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (2) 











LJ 


— «|^ Ju] 8 [5a] 
2 & lE | m Ine 
Plea 











Feedrate =1200mm_mn 
X=20.245mm Y=37.057mm Z=112.509mm 

I=0.479426 J-0.877583 K=0 

Machining time = 22mn 21.1168s Total time = 22mn 25.078s 





5-38 “刀具 路 径 轨 迹 〈2) 


e 单 击 图 5-38 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 |， 显示 实体 切削 仿真 “2〉 如 图 5-39 所 示 。 














5-39 ”实体 切削 仿真 (2) 
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5$.， 轮 廊 驱 动 精 加 工 圆 角 面 

在 特征 树 中 选择 “Isoparametric Machining.2" TA, WFE PIER "RA" > 
“ Machining Operations ”一 “Multi-Axis Machining Operations” 一 “Multi-Axis 
Contour Driven ”命令 , m pil; Machining Operations” 工 具 栏 上 的 Contour-driven 
A, HE *Multi-Axis Contour Driven.1" x5, nK 5-40 所 示 。 


| Multi-Axis Contour Driven.] uA) 











ulti-Axis Contour Driven.i 


| Se | Mc | Bc | 


uet 


Mowe the cursor over a sensitive area. 


De va Parti Dun 


Ohial pa TEE u 


— Limit Definition 一 一 


Sidetomachine [rsiae | 


| Offset: 
Omm = 
Collision Checking - 
ib On cutting part of tool O On tool assembly 


Part | Check | 
"Aj 
e USE Preview | - ”取消 | 
图 5-40 “Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 框 
D 议 置 几何 参数 ， 其 基体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (3)。 单 击 “Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 框 中 的 


这 二， 切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目 
标 加 工 零 件 作为 加 工 对 象 ， 如 图 5-41 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 
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Inn NEM 
tfj? ca chik i a 





5-4] 定义 加 工区 域 (3) 


e 定义 零件 余 量 (3)。 双 击 “Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 杠 中 
HJ“ Offset on part", 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 , 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 
如 图 5-42 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (3)。 双 击 “Offset on part", 7&H1 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 5-43 所 示 。 








5-42 ”定义 零件 余 量 (3) 5-43 ”定义 检查 余 量 (3) 


20 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 ^Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 框 中 的 昌国 i， 
切换 到 刀 基 路径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 设置 边界 (1)。 在 “Guiding strategy” WM P F% “Parallel contour" 
单 选 按 钮 , 依次 单 击 “Guide 1” 和 “Guide 2” 感 应 区 , 系统 弹出 “Edge Selection” 
工具 栏 ， 分 别 选择 如 网 5-44 所 示 的 边线 作为 加 工 边 界 ， 双 击 空 日 处 ， 返 回 

“Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 框 。 

© 在 “Machining” 选 项 卡 (3) HJ “Tool path style” 下 拉 列 表 中 选择 “Zig-zag” 

选项 ， 在 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-45 所 示 。 
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5-44 ”设置 边界 〈1) 





Name: Multi-Axis Contour Driven.1 
Comment: | 元 搭 述 


?| | Sev | E | EE | 


[ Guiding Strategy 





六 Between contours O Parallel contour © Spine contour 





Tool path style: 
Machining tolerance: 
Max discretization step: 
Max discretization angle: 


Minimum path length: 


5-45 “Machining” 选 项 卡 (3) 


e 在 “Radial” 选 项 卡 (32 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Scallop height", 
Æ “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-46 所 示 。 
© Œ “Tool Axis” 选 项 卡 (3) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Lead 








and tilt”, Æ “Tilt angle” 文 本 框 中 输入 “30deg” 其 他 参数 如 图 5-47 所 示 。 


Machining | Radial | Strategy | Tool Axis | 


px [Scallop height "| ? 


Scallop height: 0.05mm "e? 
Distance between paths: Smm 2 
Number of paths: p H 2 
Position on guide 1: On mi 
Offset on guide 1: Omm 2? 
Position on guide 2: On m 


5-46 “Radial” mF (3) 


Machining | Radial | strategy | Tool Axis | 

Tool axis mode:f tead andtit 7+ ? 

ddd o 
Lead angle: [do — — EH 2 
Tilt angle: [oo — E 2 
Min lead angle: [sdg . E 2 
Max lead angle: fog K 2 
Allowed tilt: þeg K ? 


5-47 “Tool Axis ”选项 卡 (3) 
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3) 4E XE 7J. EJ] TS, Aih *Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 框 中 的 
外 EG， 切换 到 进 刀 、 退 思路 径 选 项 卡 ， 具 体 设 置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
J$ “Build by user”， 依 次 单 击 忽 按钮 第 | 按 钮 ,设置 “Approach” 参 数 (2) 


如 图 5-48 所 示 。 


| Multi-Axis Contour Driver 





Multi-Axis Contour Driven.1 





Mus] | MG | feo | M Mec | 


Macro Management 


maco [mme [ode | 


TET Approach Approach.1 
Retract.1 
Clearance.1 
Linking.1 
Linking.1 
Return in a Level.3 
Return in a Level.3 


Current Macro Toolbox 


Definition. | Options | 


€ ‘|Build by user "| 





Build by user 
Build by user 
To safety plane 
Build by user 
Build by user 
Build by user 
Build by user 


图 5-48 Wü "Approach" 27/4 (2) 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 


Gu 
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右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Build by user”， 依 次 单 击 条 按钮 和 人 逐 按钮， 设置 “Retract” 参 数 (2) 如 
图 5-49 所 示 。 


Multi-Axis Contour Driver 





Multi-Axis Contour Drrven.1 


commet a oo 


Macro Management 


Approach.1 Build by user 
Retract.i Build by user 
Clearance.1 To safety plane 
Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 


Current Macro Toolbox 
Definition. | Options | 


—im Build by user 





图 5-49 设置 “Retract” 参 数 (2) 


4) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 “Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 1Z 
&»&, H *Multi-Axis Contour Driven.1” 对 话 杠 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 
路 径 轨 迹 03) 如 图 5-50 所 示 。 








5 
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Multi-Axis Contour Driven.: 


Tool animation 


tat |1 [s 
Current | 3700 ES f| 
| 5| 


End 3700 


X--19.38mm Y-67.671mm Z-31.884mm 
I--0.40575 J20.735451 K-0.542659 
Machining time = 7mn 53.2446s Total time = 7mn 53.8745 


Q 确定 





图 5-50 J7JH ERES (3) 


e Jus 5-51 所 示 对 话 框 中 的 View from last result Z4] 8&, 4R ja Ha 
Forward replay 按钮 站， 显示 实体 切削 仿真 G) 如 图 5-51 所 示 。 


 Multi-Axis Contour Driven. 


Hn = 


Current p Hel 
End | &| 





图 5-51 ”实体 切削 仿真 (3) 


6. 沿 面 精 加 工 下 圆柱 面 
在 特征 树 中 选择 Isoparametric Machining.1， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“Machining Operations" — “Multi-Axis Machining Operations" — “Isoparametric 
Machining" ME, Bü “Machining Operations" T.H. F5 EJ Isoparametric 
Machining Fx £l Y, 弹出 “Isoparametric Machining.3” 对 话 杠 如 图 5-52 所 示 。 
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Isoparametric Machining. 


Name: [Isoparametric Machining.: 


Comment: aE S 
Puy | Ye | 5% | hd | S | 


Mowe the cursor aver a sensitive area. 


[Hise em pat | Dan 
Difser em cberh 3 ine 


prem | Check | 


[ ] Active 


Accuracy: 


Allowed gouging: 


图 5-52 “Isoparametric Machining.3” 对 话 框 


10 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (4)。 单 击 “Isoparametric Machining.3” 对 话 框 中 的 衣 ss. 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ， 选 择 连 接 面 作为 加 
工 对 象 ， 如 图 5-53 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 

e 选择 六 点 (3)。 单 击 “Isoparametric Machining.3” 对 话 框 中 的 病 点 感应 
区 ， 在 图 形 区 依次 选择 如 图 5-54 所 示 的 一 个 问 点 ， 其 他 点 目 动 选取 ， 双 击 空 日 
处 返回 。 
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Dfe or Pac | [an 
Drfser er cherk * Tine 





5-53 ”定义 加 工区 域 〈4) 


Use or Pac | Oan 
[feel em check * Tine 





5-54 选择 站 点 〈3 ) 
e 定义 零件 余 量 (4)。 双 击 “Isoparametric Machining.3” 对 话 杠 中 的 “Offset 
on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 杠 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 5-55 
所 示 。 
e 定义 检查 余 量 (4)。 双 击 “Offset on check”， 弹 出 “Edit Parameter” Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “mm”， 如 图 5-56 所 示 。 


© lm mmm 
Offset on check|omm E 








5-55 ”定义 零件 余 量 (4) 5-56 ”定义 检查 余 量 (4) 
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20 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Isoparametric Machining.3 " X ifft B Sis], 
切换 到 思 上 其 路 和 丛 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (4) 的 “Machine tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.05mm”， 如 图 5-57 所 示 。 











I |ie | $B | ME 


[Select strategy... 


Machining | Radial | Tool Axis | 





Tool path style: 





Machining talerance: 





Max discretization step: 











Max discretization angle: 





























图 5-57 “Machining” 选 项 卡 (4) 


© 在 “Radial” 选 项 卡 (4) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height" 
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在 “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-58 所 示 。 
© 在 “ToolAxis” 选 项 卡 (4) 的 “Tool axis mode” FAYE P EE “Lead 
and tilt”, Æ “Tilt angle” 文 本 框 中 输入 “-30deg”， 其 他 参数 如 图 5-59 所 示 。 


a 


Scallop height Lead and tilt 


Fixed lead and tilt 


| 四 | 
EA 


ey 
LES? d 
Ex| - 
Es | 7 
S| - 
PE | 一 
ry 
LES 
| A j 
区. 要 


d 


3 
AI bb] LE 





图 5-58 “Radial” mE (4) 5-59 “Tool Axis” WME (4) 


3) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Isoparametric Machining.3” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 12:41 *&|, 
弹出 “Isoparametric Machining.3” 对 话 框 ,， 同时 在 图 形 区 显示 思 上 其 路 人 径 轨 迹 (4) 
如 图 5-60 所 示 。 








5-60 ”刀具 路 径 轨 迹 (4) 


e ik 5-61 所 示 对 话 框 中 的 View from last result {H 8 
Forward replay 按钮 “|， 显 示 实 体 切 削 仿 真 (4) 如 图 5-61 所 示 。 
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Isoparametric Machining.3 





图 5-61 实体 切削 仿真 CAD 





4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
光盘 : V S 章 \$.1\completed\yinzhang.CATProcess ). 


5.1.5 ”实例 总 结 

本 节 以 印章 为 例 , 讲解 了 CATIA V5 R20 印章 五 轴 铣 削 数 控 加 工 的 一 般 方法 
和 有 具体 步骤 , 读者 在 学 习 过 程 中 要 注意 的 是 五 轴 铣 削 数 控 加 工 的 刀 轴 控制 方式 ， 
其 中 : 

1) 前 倾 和 侧 倾 是 指 刀 轴 相 对 于 切削 方 癌 成 一 定 夹 角 ， 包 括 前 倾 lead 和 侧 倾 
tilt; 任意 点 处 的 刀 轴 都 将 被 用 户 指 定 的 矢量 插 补 ， 指 定 的 矢量 越 多 ， 越 容易 对 刀 
轴 进 行 控 制 ; 驱动 曲面 用 于 定义 刀 轴 每 个 点 处 的 垂直 于 所 选 驱 动 曲面 的 可 变 刀 轴 。 

2) 多 轴 曲 面 加 工 的 方法 有 治 面 加 工 、 轮 廓 驱动 加 工 和 螺旋 加 工 等 ， 这 些 方 
法 与 三 轴 加 工 基本 相同 ， 不 同 的 是 增加 了 刀 轴 控制 。 


























5.2. ”提高 实例 一 一 开 村 零件 五 轴 数 控 铣 前 加 工 


5.2.1 实例 描述 
开 覃 零件 如 图 5-62 所 示 ， 由 内 侧 壁 和 同人 台 组 成 。 内 侧 壁 面 上 小 下 宽 ， 呈现 
负 角 面 ; 凸 台 侧 面具 有 一 定 锥 度 。 工 件 底部 安装 在 工作 台 上 。 














CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 





图 5-62 HFF 


5.2.2 ”加 工 方法 分 析 
开 槽 去 件 根据 数控 加 工 的 工艺 要 求 ， 粗 加 工 采 用 等 高 线 加 工 方式 ， 精 加 工 

采用 分 区 方式 。 具 体内 容 如 下 : 

1) 凸 人 台 顶 面 。 凸 人 台 顶 面 采 用 投影 精 加 工 ， 刀 轴 采 用 “Norma to drive surface” 
方式 ， 刀 有 具 采用 %Smnm 的 球 刀 。 

2) 凸 台 侧面 和 轮廓 侧面 。 凸 人 台 侧 面 和 轮廓 侧面 采用 侧 丸 轮廓 精 加 工 ， 刀 轴 
XH "Automatic tilt” 方 式 ， 层 间 切 深 为 Imm, 7J.RL3C Hl 95mm 的 球 刀 。 

3) 型 腺 底面 。 型 腔 底 面 采 用 沿 面 精 加 工 ， 刀 轴 采 用 “Thru a guide" F, 
刀具 采用 bmnm 的 球 刀 。 


5.2.3 加 工 流程 与 所 用 知识 点 
开 槽 零件 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 5-2。 























表 5-2” 开 槽 雪 件 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 








Step 1: 
数控 加 工 环境 是 指 进 入 CATIA 制 
文件 进入 iu - 
Her 造 模块 后 进行 编程 操作 的 软件 环境 
加 工 环境 
- 创建 毛坯 零 件 是 指 在 零件 周转 建立 
最 小 的 长 方 体毛 坏 ， 该 毛坯 将 用 于 加 
创建 毛坯 零件 


工 坏 料 
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设计 流程 


定义 零件 操作 主要 包括 定义 数控 机 








Step 3: 床 ， 定 义 加 工 坐 标 系 ， 定 义 目 标 加 工 
定义 零件 操作 
等 高 线 粗 加 工 是 以 垂直 于 刀具 Z 轴 
ep 4: 
的 刃具 路 径 主 层 切 除 毛 坏 零 件 中 的 材 
等 高 线 粗 加 工 
料 ， 常 用 于 粗 加 工 中 
Step 5: 投影 精 加 工 是 以 一 系列 与 刀具 轴线 
投影 精 加 工 凸 | CZ WD 平行 的 平面 与 零件 的 加 工 表 
台 顶 面 面相 交 得 到 刀具 路 径 
Step 6: 
侧 刃 轮廓 精 加 
工 凸 台 侧 面 侧 刃 轮廓 精 加 工 用 于 定义 沿 驱动 曲 
面 的 侧 刃 画 线 移动 的 刀 轴 ， 该 方式 允 
许 刀 有 具 侧面 切削 驱动 曲面 
Step 7: 
ju 7J $e Ei Fs n 
工 侧 壁面 
Step 8: 沿 面 精 加 工 就 是 由 加 工 曲面 等 参数 
沿 面 精 加 工 型 | 线 U、 太 来 确定 刀具 路 径 ， 用 户 需 要 选 
腔 底面 取 加 工 曲 面 和 4 个 端点 作为 几何 参数 
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S.2.4 具体 操作 步 又 

]. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打 
开 按 钮 器 , 打开 选择 文件 对 话 框 , 选择 “kaicao.catpart” 

(MEPA: VS 5 章 \$.2\uncompleted\kaicao.catpart )， 

单 击 “OK ”按钮 ， 打 开 的 模型 文件 2) 如 图 5-63 
所 示 。 

2) 选择 下 拉 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Surface 
0 U e AR E EE 图 5-63 打开 的 模型 文件 (2) 

2. 4|sE €, 3x RAT 

1) 单 击 “Geometry Management" T Hd Ef] “Creates rough stock" 1Z4l , 
系统 弹出 “Rough Stock" XIE, Wai "Part body” 编 辑 框 ， 选 择 如 图 5-63 
所 示 的 模型 零件 为 目标 加 工 零 件 。 

2) 在 图 形 区 一 个 线 框 包围 看 整个 零件 ,“Rough Stock” 对 话 框 下 部 将 显示 
EART, WARK TUR 5-64 所 示 。 

3) i “Rough Stock” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 创 建 的 毛坯 零件 如 网 5-65 
所 示 。 

















Rough Stock 


K&f)Destination:[NCGeometry Part2 155732 —— 
Part body: |part2\ 委 件 几何 体 


Axis 





Select 
Definition of the Stock — 


X min: [omm a X max: [150mm E» DX- [150mm A 
Y min: fomm -£] Y max: [omm E DY:|aomm = 
Z min: fomm 3 Z max: [comm | a DZ: [comm 3 


Q ues | 号 取消 | 





图 5-64 "Rough Stock” 对 话 框 图 5-65 ”创建 的 毛坯 零件 


4) 创建 坐标 轴 原 点 ， 其 具体 步 又 如 下 : 

e 选择 菜单 “开始 ”一 “形状 ”一 创 成 式 外 形 设 计 命 令 ， 进 入 创 成 式 外 
形 设计 工作 环境 。 

e 和 单 击 线 框 工具 栏 上 的 点 按钮 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 框 ， 选 择 “ 点 类 
型 ”为 “曲线 上 ” 选择 如 图 5-66 所 示 的 边线 ， 单 击 “ 中 点 ”按钮 ， 然 后 单 击 
“确定 ”按钮 创建 点 1， 如 图 5-66 所 示 。 
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图 5-66 创建 点 1 
e 单 击 线 杠 工具 栏 上 的 点 按钮 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 框 ， 选 择 “ 点 类 


型 ”为 “曲线 上 ”选择 如 图 5-67 所 示 的 边线 ， 单 击 “ 中 点 ”按钮 ， 然 后 单 击 
“确定 ”按钮 创建 点 2， 如 图 5-67 所 示 。 











参考 
二 | 默认 (iR) 
肥 转 方向 | 


O 确定 后 重复 对 全 





e 单 击 线 框 工 具 栏 上 的 点 按钮 站 ， 弹 出 “点 定义 ”对 话 框 ， 在 “点 类 型 ” 
下 拉 列 表 中 选择 “之 间 ” 选 项 ， 选 择 “ 点 1” 和 “点 2” 作 为 参考 点 ， 单 击 “ 中 
点 ”按钮 ， 单 击 “ 人 确定 ”按钮 ， 完 成 点 3 创建 ， 如 图 5-68 所 示 。 
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5-68 创建 点 3 


@ 双击 “Part Operation.” TA, BEITR. 
3. 定义 零件 操作 


1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点， 弹出 “Part Operation” 对 话 
HE (2), hu 5-69 所 示 。 


| Part Operatioi | 





Comments: 


No machine selected 


Default reference machining axis for Part Operation. 
NCSetup Part 19.12.24 
Geometry | Position Simulation | Option | Collisions checking 
el No design part selected 
[] No stock selected 


a No fixture selected (for simulation only) 


7 | No safety plane selected 


TT No traverse box plane selected 
a No transition plane selected 


Eki No rotary plane selected 


5-69 “Part Operation" XJ ihflE (2) 


2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 按钮 最 |， 弹 出 
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^ Machine Editor” 对 话 框 (2)， 设 置 机 床 为 “5-axis Machine.1", Alf 5-70 所 示 。 


| Machine Edita r 














[5-axis Machine.1 (| 


Comment [ 





Home point X : | 
Home point Y : | 
Home point Z : 


Orientation I : | ONES 











图 5-70 “Machine Editor” 对 话 框 (2) 


3) EXW, HRADU T: 
@ ii Part Operation ”对 话 框 中 的 Default reference machining axis system 
Ël H "Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (2) 


如 图 5-71 所 示 。 


























一 NC Output Parameters 一 一 
口 Origin Number : n 到 






































图 5-71 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (2) 
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© 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红 色 举 标 原 点 ， 
选择 如 图 5-72 所 示 的 点 3 作为 坐标 原点 , 定义 加 工 坐 标 系 (2) 如 图 5-72 所 示 。 


—9 webs 





LNC machine axis 





Axis Name :[NC machineaxi] = = 


选择 坐标 原点 





单 击 红色 坐标 原点 





~ NC Output Parameters 


口 origin Number : fı = Group : [: E 








— OO 





9»z| S| 
5-72 ”定义 加 工 坐 标 系 (2) 


4) 定义 目标 加 工 零件 (2)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 |， 系 统 自 
动 隐藏 “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 打开 的 实体 模型 作为 目标 加 工 
零件 ， 如 图 5-73 所 示 ， 人 然后 双击 空白 处 返回 “Part Operation” X WTE. 

5) 定义 毛坯 零件 (2)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 Part Operation" 
对 话 框 ,在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛 坏 零件 ， 如 图 5-74 所 示 ， 然后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 




















5-73 ”定义 目标 加 工 零 件 (2) 5-74 ”定义 毛 坏 零件 (2) 


6) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e Safety plane 按钮 三 ， 系 统 提 示 “Select a planar face or point to 
define the safety plane”， 一 般 选 择 毛 了 坏 上 表面 ， 系 统 创 建安 全 平面 (2) 如 图 
5-75 Bros, 
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e 右 键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 〈2) 中 选择 “Offset” 
命令 ， 如 图 5-76 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 杠 ， 在 “Thickness” 文 
本 框 中 输入 偏 移 值 “50”， 香 击 “确定 ”按钮 ， 创 建 的 安全 平面 (2)〉 如 图 5-77 
所 示 。 





毛坯 上 表面 


er et Alt--Enter 
EHBUEEE.. 
Remove : 


Analyze... 





5-75  &]|sEzc4- lg (2) 5-76 ”快捷 菜单 (2) 








5-77] 创建 时 安全 平面 (2) 


4. 等 高 线 粗 加 工 

在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 有 菜单“ 搬入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Roughing” 命 令 ， 或 者 单 击 “″“Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Roughing TZ] 23, 5$ H1 *Roughing.1" xpusf, uk 5-78 所 示 。 

D) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (5$)。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 询 守 ， 切 换 到 几何 
参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 和 选择 整个 目标 加 工 零件 作为 加 
工 对 象 ， 如 图 5-79 所 示 ， 在 空 日 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 
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Name: 


[Roug hing.1 
Comment: [m 


Mus] | oa | | M | MGC | 


Offset Group: 


None 


m" 


Feature: | Surfacic Feature.2 - | 


Es the cursor over a sensitive area. 


SERES 
Üttset. oa cech | n 


Sofrir Morr 


jet porfa) Ret ts00t 


— Tool/Rough Stock 


Position: 





Offset (96. ): 


Minimum thickness to machine: 





— Limit Definition 


Side to machine: 














5-78 “Roughing.1” 对 话 框 


Soli Por 





5-79 ”定义 加 工区 域 (5) 
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e 定义 零件 余 量 (5)。 双 击 “Rough.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part”, 3% 
出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.5mm”， 如 图 5-80 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (6)。 双 击 “Offset on check”， 弹 出 “Edit Parameter” Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0.5mm”， 如 图 5-81 所 示 。 


T N mr a S | " ! 
Edit Parameter (9 — Sman Edit Parameter 








Qe 确定 3 xui | 
K|5-80 XFIRE (5) 图 5-81 定义 检查 余 量 (5) 
2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
© 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 前 条 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 (22, 在 





“Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill DIO", Wy “Ball-end tool" RHE, p 
图 5-82 所 示 。 
TUM — Uo 
Name  [Reughngi — —— 
Comment: | 无 描述 
A | 区 | B | Bec | 





1$ A | 


MERE UMS 
Name [Ena mino ë — — KA| 


Comment : | 
Tool number : 1 zl 


[ ] Ball-end tool 


More» > | 
| 
| 


图 5-82 ”刀具 参数 选项 卡 (2) 


a» 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (2) 如 
图 5-83 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 让 甸 ， 切 换 到 刀具 
路 人 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (5) 的 “Machine mode” 下 拉 列 表 中 选择 “By 
Area” JI “Outer part and pockets” mW, Æ “Tool path stylge” 和 下拉 列表 中 选择 
“Helical ”选项 ， 如 图 5-84 所 示 。 


Roughing.1 tom 














Name: [Roughing.1 
Comment: [cités 


| 


| Move the cursor over a sensitive area. 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 


xmi eheu [By Area * |[outer part and pock -| ? 
Tool path style: [FT 
Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp, 4| | [L] Distinct style in pocket [Helical Y | 
| 





Nominal diameter (D): [omm A Machining tolerance: 
Corner radius (Rc): 2mm $ Cutting mode: 
Overall length (L): 100m $ Helical movement: 
Cutting length (Lc): SO ^ 
O Always stay on bottom ? 
Length (l): 60mm m 
T n2. tin 2 
Body diameter (db): [15mm E | 
> 
Non cutting diameter (Dno: omm 习 





K|5-83 ”定义 刀具 参数 (2) 图 5-84 “Machining” 选 项 卡 (5) 
e 单 击 “Radial” 选 项 卡 (5)， 在 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Overlap 
length", fr "Overlap length” 文 本 框 中 输入 “lmm”， 如 图 5-85 Dro. 
e “ih “Axial” mik, Æ “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “2mm”， 
如 图 5-86 所 示 。 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 息 匾 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 
选项 卡 (2)， 如 图 5-87 所 示 。 
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Machining | Radial | Axial | zone | Bottom | Hsm | 


Stepover: 
Overlap length 


Tool diameter ratio: 


图 5-85 


第 5 章 CATIAV5 R20 五 轴 铣 前 加 工 实例 


[ovetapiengn 了 | 2 Maximum cut depth: 


g E 


“Radial” 选 项 卡 (5) 


Feedrate 


[ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [mmm — EH 
Machining: [imm m — — EH 
Retract: [500mm m — — EH 

[ | Transition: [Machining "| 
Slowdown rate: 
Unit: [ima — >] 


Feedrate reduction in corners 


L] Feedrate reduction in corners 

Reduction rate : |» K 
Minimum angle : [ss —— E 
Maximum radius : [^ | 上 日 
Distance before corner : [^ | K 
Distance after corner : fm RH 


Spindle Speed 


[ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


id Spindle output 


Machining: [1200tu rn mn E 
Unit: | Angular = | 


图 5-86 





图 $S-87” 进 给 率 参 数 选 项 卡 〈2) 
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Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | Hsm | 


fm zj ? 
Variable cut depths... | 


“Axial” 选 项 卡 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


5) 定义 进 刀 、 退 思路 从。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 和 B66， 切换 到 进 
思 、 退 思路 径 选 项 卡 ， 具 体 设置 如 下 : 
@ 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Automatic” 在 “Mode” 
下 拉 列 表 中 选择 “Ramping”， 设 置 其 他 参数 如 图 5-88 所 示 。 
vma 


Name: | Roughing.1 
Comment: [Emt 


Me] | MG | feo | BB | MEE | 


Macro Management 





[C] Autematic Automatic roughin.. Ramping 
& Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 
$$; Post-motions Post-motions.1 Build by user 


Current Macro Toolbox 


Definition. | Options | 


E Optimize retract 
Axial safety distance: [10mm E 
Approach distance: [Lomm = 


Radial safety distance! Fn 


[ Circular approach 


Circular approach radius: | Smm | zx 


[ ] Engage from outside 


risas Ramping "| 


Ramping angle: 15deg 
Offset on ramp: ER 


Helix diameter (% ): 


A| 
图 5-88 ”进退 刀 路 径 选 项 卡 
© 在 “Macro Management" PCT) ide fEXejE "Pre-motions", FÉ: Add 
axial motion Zl z-, lk 5-89 所 示 。 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 选择 “Post-motions ”， 单 击 Add 
， 如 图 5-90 所 示 。 
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第 5 章 CATIAV5R20 五 轴 铣 前 加 工 实例 


^r 





Nus] | Mg. | [Pn | [E | Sag | 一 Macro Management 
Macro Management 
9! Automatic Automatic roughin.. Ramping 
9 Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 
Post-motions.1 Build by user 












®© Automatic 


Automatic roughin.. Ramping 
REVUE e 




















"re-motions m"re-motions.1 SUIG y user 
局 Post-motions Post-motions.1 Build by user = 
oles] 
olez] -Current Macro Toolbox 
一 Current Macro Toolbox De£nilion | Options | 


Definition | Options | Mede:[s iig by user z 
Mode:fauid byur  «] 

















5-89 ”设置 “Pre-motions” 5-90 ”设置 “Post-motions” 


6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 Tool Path. Replay fè 4*8, S8 H 
“Roughing.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 C55 如 图 5-91 所 示 。 








Tool i l A kS [j 


s|$|" |" |v] &$4| 7: | i [pe 
| PE 


Replay positions 


Start fi d 
I3 


Current [4728 4 
End [4728 I 


Feedrate -RAPID 

X-52.28/mm Y--25.852mm Z-30mm 

I-0 J=0 K-1 

Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.0475 





5-9] “刀具 路 径 轨 迹 C5) 


e 单 击 图 5-91 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 高 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 |， 显示 实体 切削 仿真 (5) 如 图 5-92 所 示 。 
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CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


EA "rm El 
[-] 和 EN 





5-92 ”实体 切 前 仿真 《5) 
5. 1$ X A de T5 SAA 
在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 捅 入 ”一 


“Machining Operations" — “ Multi-Axis Machining Operations" — "Multi-Axis 
Sweeping” 命 令 ， 弹 出 “Multi-Axis Sweeping.1 ”对 话 杠 ， 如 图 5-93 所 示 。 






5-93 "Multi-Axis Sweeping.1 ”对话 框 


第 5 章 CATIAV5R20 五 轴 铣 前 加 工 实例 


1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (6)。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1" »XIif dép mjgess. 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 
零件 作为 加 工 对 象 ， 如 图 5-94 所 示 ， 在 空白 处 双击 忌 标 左 键 返 回 。 


Ofset er pot i Oan 


D fue? er cheri € Üner | 








5-94 定义 加 工区 域 (6) 


e 设置 边界 (2)。 单 击 边界 感应 区 ， 选 择 如 图 5-95 所 示 的 边线 作为 加 工 
边界 ， 双 击 空白 处 返回 。 





Limit Definition 


Side to machine: | Inside z= | 
Offset: [omm I] 





rus Checking 





ih On cutting part of tool C On tool assembly 
5-95 ”设置 边界 (2) 

e 定义 零件 余 量 (6)。 双击 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 “Offset on 
part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 5-96 
有 不 。 

e 定义 检查 余 量 (6)。 双 击 “Offset on check”， 弹 出 “Edit Parameter” Xf 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 如 图 5-97 所 示 。 

(Edit Parameter gem) (Edit Parameter uuum) 
Offset on parjomm EH Offset on check|omm EH 








[9| a mx] [9| am| 


5-906 ”定义 零件 余 量 (6) 5-97 定义 检查 余 量 (6) 


mm 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步 又 如 下 : 


e 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 认 妥 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 
卡 〈3)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D5”, 人 选中 “Ball-end tool" & 
选 枉 ， 如 图 5-98 所 示 。 


ET , m " E e E 
Multi-Axis Sweeping.1 








O 


Comment: | 无 拱 述 


EE 
eJ adje] 


Name[:iedwüps —— — j&| 
Comment : 


Tool number : 





K|5-o08 ”刀具 参数 选项 卡 (3) 


e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 设 置 刀 有 具 参数 (3) 如 
图 5-99 所 示 。 
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4 


[somm TE 

| Ez 

1 REID i 一 TA | 
zi | 
al 
Ea 
二 





图 5-99 ”定义 刀具 参数 G) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1" x4 ide 83s, UJ 
换 到 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
© 在 “Machining” 选 项 卡 (6) 的 “Machining tolerance” 文 本 框 中 输入 
*0.05mm", WK] 5-100 所 示 。 











pom 国 
E 
CILE | 

E 
bug - 
pm 国 

[am 


图 5-100 “Machining” WWF C6) 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


© 在 “Radial” 选 项 卡 (6) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Scallop height", 
在 “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-101 所 示 。 


4 


LS WU 


ns | 
[S d 
E J 
Fu 
[gea 
Fa 





5-101 “Radial” mF (6) 


@ 在 “Tool Axis” 选 项 卡 (5) HJ ^ Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Normal 


to drive surface”， 如 图 5-102 所 示 。 
Machining | Radial 





5-102 “Tool Axis” 选 项 卡 (5) 


e 单 击 思 轴 感应 区 ， 选 择 思 轴 驱 动 曲 面 (2〉 如 图 5-103 PRIN E TE A A 


返回 。 
驱动 曲面 | 


5-103 ”选择 思 轴 驱动 曲面 C2) 
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4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1" o idérPHngSs. WH FI 
进 给 率 参 数 选项 卡 〈3)， 如 图 5-104 所 示 。 


Multi-Axis Sweepi ig. (mtn X 








[Multi-Axis Sweeping.1 


Comment: -— BE | 


— Feedrate 








m Automatic compute from diis Feeds and Speeds 


Approach: [300mm m mn NE 


Machining: [1500mm mn 


pes [2000mm, mn | 

口 Transition: T 

| [5000mm mn. 

Unit: he 1 5 

| Spindle Speed - 

| [ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
|E spindle output 


| Machining: | 1500turn mn 
Unit: languar 7 
Quality [rn | [IE 





图 5-104 进 给 率 参 数 选项 卡 〈3 ) 


5) 定义 进 刀 、 退 思路 径 。 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1" XJS rp AEE, 
切换 到 进退 思路 径 选 项 卡 ， 具 体 设置 如 下 : 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 限 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
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CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 
J$ “Build by user”， 依 次 单 击 名 按钮 第 按钮， 设置“Approach” 参 数 (3) 
如 图 5-105 所 示 。 
Multi-Axis Sweepin : x 
Multi-Axis Sweeping.1 


TET | EET 


Macro Management 


"e  u— — — AX-—-—— 


Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user 
Clearance.1 To safety plane 
Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user 

j Return in a Lewel.3 Build by user 


Return in a Level.3 Build by user 


i Current Macro Toolbox 


I Definition | Options | 


Ese] Build by user "| 





图 5-105 设置 “Approach” 参 数 (3) 
© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右键 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build by 
user”， 依 次 单 击 怨 按钮 第 按钮， 设置 “Retract” 参 数 (3) 如 图 5-106 所 示 。 
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第 5 章 CATIAV5R20 五 轴 铣 前 加 工 实例 


| Multi-Axis Sweepir : X 


Name: [Multi-Axis Sweeping.1 
Comment: [scie 


Maé] | fig. | Me | B ee | 


Macro Management 


Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user 
Clearance.1 To safety plane 
Linking.i Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 


Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 


Mode: [Build by user "| 





Q mE | Preview | © më | 
图 5-106 设置 “Retract” 人 参数 (3) 
6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Multi-Axis Sweeping.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay H.A), 98 


出 “Multi-Axis Sweeping.1 ”对话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (6) 如 
图 5-107 所 示 。 
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X--4.225mm Y=17.324mm Z--5. 01mm 
I-0.0100217 J-0 K-0.99995 
Machining time = 23mn 53.35275 Total time = 23mn 56.77515 





5-107 “刀具 路 径 轨 迹 〈6) 


e 单 击 图 5-108 所 示 对 话 框 中 的 View from last result Z4] 8&, 4A ja "Ht 
Forward replay 按钮 站， 显示 实体 切削 仿真 6) 如 图 5-108 所 示 。 





Current ai 
End RET Èl 





5-108 KAIK C6) 
6. lz fe A 4 to L 0 € dn d 
在 特征 树 中 选择 “Multi-Axis Sweeping.1" TA, wi FAKA "HD" > 
“Machining Operations" — "Multi-Pockets Operations” 一 “Multi-Pockets Flank 
contouring” 命 令 ， 弹 出 “Multi-Pockets Flank Contouring.1" XJ ifft, Aul 5-109 
所 示 。 
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第 5 章 CATIAV5R20 五 轴 铣 前 加 工 实例 


| Multi-Pockets Flank Contourii 


Name: ulti-Pockets Flank Contouring.1 
Comment: |Z::&* 


Mus] P. Sep | Ml | MR | 


Move the cursor over a sensitive area. 


Dip ca pol n 
Ütfyet cn ch | Ou 


Dp ITEM 


nem | 


Limit Definition 


Side to machine: 
Stop position: 
Offset: 


Collision Checking 
Offset on tool: 


Offset on tool assembly: 








图 5-109 “Multi-Pockets Flank contouring.1" XJ WHE 


1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 (7)。 单 击 “Multi-Pockets Flank Contouring.1” 对 话 框 中 
的 认 芝 ， 切 换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 
目标 加 工 零 件 作 为 加 工 对 象 ， 如 图 5-110 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 
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CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


rp ca fr 3 an 
{Hitaat cn 《he | Ou 


tius ca pal lisa 7 Ian 





5-110 定义 加 工区 域 〈7) 


e 设 首 边 界 (3)。 单 击 驳 动 区 域 感应 区 ， 选 择 如 图 5-95 Hra hI S 
作为 驱动 区 域 ， 双 击 空 日 处 返回 。 设 置 边界 (3) 如 图 5-111 所 示 。 


ip ca poi 3 n 
ET oh beh | un 


rp ca prd n 7 a 





CARANE 





5-111 设置 边界 (3 ) 


e 定义 零件 余 量 (7)。 双 击 “Multi-Pockets Flank contouring.1” 对 话 框 中 
HJ “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm”， 
如 图 5-112 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (7)。 双 击 “Offset on part”， 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “mm”， 如 图 5-113 所 示 。 
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WW 
一 一 一 


是 dx Parameter : (3 Parameter : 


Offset on part|0mm E 
E FAT 


图 5-112 定义 零件 余 量 (7) 图 5-113 ”定义 检查 余 量 (7) 
2) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Multi-Pockets Flank Contouring.1” 对 话 框 中 
的 让 四， 切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
© Æ “Machining” mk (7) 的 “Machining tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.05mm”， 如 图 5-114 所 示 。 
| Multi-Pockets Flank Contouri 


? x 
取消 





—— 
Offset on check [0mm E 
ES am| 











3 | | teo | | ME |. ; 


| Move the cursor over a sensitive area. 


Machining tolerance: 





Max discretization angle: 


Cutting mode: [Conventional Y | : 
Machining mode: By area d | Outer part and pockets 下 | : 


图 5-114 “Machining” mF (7) 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 





e 单 击 “Stepover” 选 项 卡 , 在 “Sequencing” 下 拉 列 表 中 选择 “Radial first", 
其 他 参数 如 图 5-115 所 示 。 


Machining | Stepover | Finishing | Tool Axis | HSM | compen | | 


Sequencing: |Radial first "|? 


Radial Strategy 
Distance between paths: imm = ? 
Number of paths: | E ? 
Axial Strategy 
Distance between paths: | Jmm | : | ? 


图 5-115 “Stepover” 选 项 卡 





e 在 “Tool Axis” 选 项 卡 (6) 的 “Guidance” 下 拉 列 表 中 选择 “Automatic 
tilt”, WK] 5-116 所 示 。 


Machining | Stepover | Finishing | Tool Axis | H5M | Compen | t| 





Guidance: 


Automatic tilt v 
Fanning distance: Smm | : | ? 
Max tilt angle: | 45deg | : | ? 


图 5-116 “Tool Axis” 选 项 卡 (6) 


3) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Multi-Pockets Flank Contouring.1” 对 话 框 
中 的 让 R&B， 切换 到 进 刀 、 退 思路 径 选 项 卡 ， 具 体 设 置 如 下 : 

e Œ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列表 中 选择 “Build 








EZR o 
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| Multi-Pockets Flank Contour 


Name: [Multi-Pockets Flank Contouring.1 


Comment: |Z::&z* 


Mus] | fg. | Beo | Ed SE | 


Macro Management 


Approach.1 Build by user 

Build by user 
Clearance.1 Optimized 
Linking.1 Defined by Approa... 
Linking.1 Defined by Approa... 


Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 


ed Build by user "| 





图 5-117 设置 “Approach” 参 数 (4) 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
WE, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", tF Add axial motion 按钮 
所 示 。 
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| Multi-Pockets Flank Contourn 


Name: [Multi-Pockets Flank Contouring.1 


Comment: |Z:BzE 


ME | fg. | Seo | Ed | EE | 


Macro Management 


2 Approach Approach.1 Build by user 
e Ege! Retract.1 Build by user 
Clearance.1 Optimized 


$ Clearance 
© Linking Retract Linking.1 Defined by Approa... 
© Linking Approach Linking.1 Defined by Approa... 


ele 


Current Macro Toolbox 


Definition. | Options | 


Mode: [Build by user "| 


确定 Preview | © më | 


图 5-118 设置 “Retract” 人 参数 (4) 








4) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
@ 5i; Multi-Pockets Flank contouring.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 








JEA, E *Multi-Pockets Flank contouring.1” 对 话 杠 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀 
具 路 人 径 轨迹 6) 如 图 5-119 所 示 。 
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Feedrate RAPID 
| X--33.682mm Y --40.193mm 7 -9mm 
I-0 J20 K-1 


| Machining time = 1mn 18.0652s Total time = 1mn 49.15655 





5-119 “刀具 路 径 轨 迹 〈6) 


e 单 击 图 5-119 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 车， 然后 单 击 
Forward replay 按钮 站 ， 显 示 实 体 切削 仿真 (6) 如 图 5-120 所 示 。 





 Multi-Packets Flank Contouring.] 


.urrent 


End | | | 


0 i| 





5-120 实体 切削 仿真 COD 
7， 侧 刀 轮 廊 精 加 工 侧 壁面 
D 重复 5.2.2 mS, gu La 5-121 所 示 的 零件 侧 壁 ， 生 成 刀具 
路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 ， 如 图 5-121 所 示 。 
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图 5-121 刀具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 


20 重复 522 WIR 5, tl Lan 5-122 所 示 的 零件 侧 壁 ， 生 成 刀具 
路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 ， 如 图 5-122 所 示 。 












i 


ML j Fd 


图 5-122 ”刀具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 





8， 沿 面 精 加 工 型 腔 底面 

在 特征 树 中 选择 “Multi-Pockets Flank Contouring.3”， 选 择 下 拉 荣 单 “ 插 
入 ”一 “Machining Operations” 一 “Multi-Axis Machining Operations" — 
“Isoparametric Machining" MS, BW Ri Machining Operations” 工 具 栏 
上 的 Isoparametric Machining TZ 4l NP, j&1:H *Isoparametric Machining.1” 对 
话 框 (2)， 如 图 5-123 Won. 
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Name: [Isoparametric Machining.1 


Comment: Ex: 


Mug $e [$e | Md | EE | 


Move the cursor over a sensitive area. 


[Hse er pat | Oan 
Jaef mm cech E imm 


Part | | Check | 


— Collision Checking — — — 


A On cutting part of tool C On tool assembly 


| LI Active 
Accuracy: 


| Allowed gouging: 





图 5-123 "Isoparametric Machining.1" Xj itf (2) 
1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 定义 加 工区 域 (8)。 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 衣 ss. 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ， 选 择 型 胸 确 面 作为 
加 工 对 象 ， 如 图 5-124 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 
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[Hise er phar | [lan 
[Haei em check i Dine 





图 5-124 选择 加 工区 域 (8) 
e 选择 六 点 (4)。 单 击 “Isoparametric Machining. 1 " XJ iE P Ergo pa EKZ 
区 ， 在 图 形 区 依次 选择 如 网 5-125 Pros 4 meu. He BEDS ous 
日 处 返回 。 


[tise o pac 1 (lan 
Diser em cheri $ Dine 














图 5-125 选择 端点 (4) 


e 定义 零件 余 量 (8)。 双 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 “Offset 
on part”， 弹 出 “Edit Parameter" X ife, 可 设置 余 量 大 小 为 “0mm” 如 网 5-126 
所 示 。 

e 定义 检查 余 量 (8)。 双 击 “Offset on part", 7&H1 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “mm”， 如 图 5-127 Bro. 
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CH mc Edit Parameter 
Offset on par|omm E Offset on check Dmm E 





Am [ows| a mx] RE [ome] am| 


图 5-126 ”定义 零件 余 量 (8) 图 5-127 定义 检查 余 量 (8) 


20 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Isoparametric Machining.1" o ifte P B Ss], 
切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
e 在 “Machining” 选 项 卡 (8) 的 “Machine tolerance ”文本 杠 中 输入 
“0.05mm”， 如 图 5-128 HZR. 
Isoparametric Machining 











Name: Isoparametric Machining.1 
Comment: | ZiR 


Mus] | | 9 | B | Es | 


v 


Machining | Radial | Tool Axis | 


Tool path style: nose ë ë E - 


Machining tolerance: 005mm e , 
Max discretization step: [10000mm E , 


Max discretization angle: 180deg S| : 


图 5-128 “Machining” 选 项 卡 (8) 


e 在 “Radial” 选 项 卡 (7) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “scallop height", 
在 “Scallop height” 文 本 框 中 输入 “0.05mm”， 如 图 5-129 所 示 。 
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4 


d 


NY 





5-129 “Radial” mF (7) 


© 在 “Tool Axis” mF (7) 的 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Thru 
a guide”, 如 图 5-130 所 示 。 





5-130 “Tool Axis ”选项 卡 (7) 


e 单 击 思 轴 感应 区 ， 选 择 如 图 5-131 所 示 的 曲线 作为 刀 轴 引导 曲线 ， 双 
ditt ES BRI. 





图 5-131 选择 刀 轴 引导 曲线 
e 反 转 刀 轴 方 癌 〈2)。 单 击 “From”， 将 “From” 改 变 成 “To” ， 反 转 刀 轴 
方向 ， 如 图 5-132 所 示 。 
3) 定义 进 刀 、 退 思路 径 。 单 击 “Isoparametric Machining.1 " Xj is TE rp HAEE, 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 具 体 设置 如 下 : 
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~ 





图 5-132 反 转 思 轴 方 同 (2) 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 龟 按钮 第 | 按钮 ， 设置 “Approach” 参 数 (5) 如 图 5-133 所 示 。 

| — 


? X 





Name: [Isoparametric Machining.1 


Comment: | 元 搭 述 


Bé] | | Seg | EE | 


m Macro Management 





Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user 
Clearance.1 To safety plane 
Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 











— Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| 








5-133 JE "Approach" 23 (5) 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
SE. 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 依 次 单 击 忽 按钮 第 | 按钮 设置“Retract” 参 数 (5) 如 图 5-134 所 示 。 


ee 





Isoparametric Machining. 


Isoparametric Machining.1 
Comment: | 元 措 述 


Mus] | fg. | feo | BB | MRE | 


Macro Management 


Appraach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user 
Clearance.1 To safety plane 
Linking.1 Build by user 
Linking.1 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 
Return in a Level.3 Build by user 


Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 


图 5-134 设置 “Retract” 参 数 (5) 





4) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 12:4 àl, 
弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 ， 同 时 在 岁 形 区 显示 刀 有 共 路 径 轨 迹 〈8) 
如 图 5-135 所 示 。 
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E s 
Current[106785 ”周全 | 
End — [106785 k| 


Feedrate =1000mm_mn 

X=50mm Y=0mm Z-140mm 

I=1 J=0 K=0 

Machining time = 1h 46mn 29.8927s Total time = 1h 46mn 38.25 














图 5-135 刀具 路 径 轨 迹 (8) 


e 单 市 图 5-136 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 
Forward replay 按钮 中， 显示 实体 切削 仿真 (8) 如 图 5-136 所 示 。 


z K 
Current p K Èj 
End | | 


Machining time = 35mn 48.38795 Total time = 35mn 56.78795 





5-136 实体 切削 仿 丰 (8) 
5) 选择 下 拉 末 蛙 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 零件 文件 ( 随 书 
光盘 : \ 第 5 章 \5.2\completed\kaicao.CATProcess)。 
5.2.5 ”实例 总 结 
本 市 讲解 了 CATIA V5 R20 开 模 零件 五 轴 铣 前 数 控 加 工 的 方法 和 有 具体 步骤 ， 
读者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 : 侧 刃 轮廓 精 加 工 用 于 定义 沿 驱 动 曲 面 的 侧 刃 画 线 
移动 的 刀 轴 ， 此 时 刀 轴 根据 所 选择 曲面 目 动 设置 倾 糙 程度 。 
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数控 车 削 加 工 是 多 轴 加 工 的 常用 工种 ， 通 常 适合 应 用 于 轴 类 、 套 类 零件 的 
加 工 。 本 章 按 照 由 浅 入 深 的 原则 ， 通 过 两 个 实例 来 讲解 CATIA V5 R20 车 削 加 
工 的 一 般 方法 和 实际 应 用 。 





6.1 人 门 实例 一 一 球 头 轴 数 控 车 削 加 工 


6.1.1 实例 描述 


球 头 轴 如 图 6-1 所 示 ， 其 轮廓 面 是 回转 面 ， 要 加 工 的 面 是 所 有 外 圆柱 面 以 
及 螺纹 。 材 料 为 45 钢 。 





外 圆柱 面 qma 
A / 球面 





图 6-1 球 头 轴 


6.1.2 ”加 工 方法 分 析 

根据 车 削 数 控 加 工 工 艺 的 要 求 ， 按 照 粗 车 一 精 车 的 顺序 ， 依 次 加 工 外 表面 ， 
采用 粗 车 一 空 模 一 轮廓 精 车 一 沟 模 一 “螺纹 ”加 工 。 
6.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 

球 头 轴 数 控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 6-1。 








第 6 章 CATIAV5 R20 车 前 加 工 实例 


X 6-1 球 头 轴 数 控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 
设计 流程 设计 流程 效果 图 


Step 1: 数控 加 工 环境 是 指 进 入 
打开 文件 进入 加 | CATIA 制造 模块 后 进行 编程 操 


工 环境 作 的 软件 环境 








创建 毛坯 零件 是 指 在 零件 周 
围 建立 最 小 的 长 方 体毛 趟 ， 该 
毛坯 将 用 于 加 工 环 料 


Step 2: 
创建 毛坯 零件 


定义 零件 操作 主要 包括 定义 
Step 3: 数控 机 床 ， 定 义 加 工 坐 标 系 ， 

定义 零件 操作 | 定义 目标 加 工 零 件 、 毛坯 零件 ， 
选择 夹具 和 定义 安全 平面 等 











粗 车 加 工 用 于 移 除 大 量 材 











Step 4: " E s > Y 
料 ， 一 般 加 工 精度 比较 低 ， 主 
RIA. 要 用 于 加 工 零件 的 外 表面 

-— 轴 类 零件 空 槽 加 工 主要 用 于 
加 工 轴 的 连接 部 分 的 凹 槽 ， 刀 
in 具 平 行 于 轴线 进 给 

Step6: 轮廓 精 车 加 工 主 要 用 于 加 工 


轮廓 精 车 加 工 精密 轴 类 零件 
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Step7: 沟 槽 精 车 加 工 用 于 在 沟 槽 粗 
沟 槽 加工 加 工 后 进行 精 切 削 


Step8: 


加 工 外 螺纹 
外 螺纹 加 工 





6.1.4 ”具体 操作 步骤 

]. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打 
JF f 8] ge. d] T X6 TR X TPOND wh WES. Xe WE 

“ giutouzhou.catpart" (ÞE 326445: \ 第 6 3x 6.1N 

uncompletedWiutouzhou.catpart), H&it; “OK” fZzl, 
打开 的 模型 文件 CIO 如 图 6-2 所 示 。 

2) 选择 下 拉 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Lathe 
Machining” 命 令 ， 进 入 车 削 加 工 环境 。 图 6-2 打开 的 模型 

: 文件 CD 

2. 定义 零件 操作 

1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.” $, 3# “Part Operation” 对 话 
框 (1)， 如 图 6-3 所 示 。 

2) 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 按钮 器 ， 弹 出 
“Machine Editor” 对 话 框 (1), 7% “Horizontal Lathe Machine.1”， 如 图 6-4 
所 示 。 

3) 定义 加 工 举 标 系 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© i Part Operation ”对 话 杠 中 的 Default reference machining axis system 
fag], 弹出 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 C1), 
如 图 6-5 所 示 。 
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ig |i Ne | B 3. AN 


[Horizontal Lathe Machine.1 
Comment | 





T O 

$ EE o 

| Radial axis : 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | | 

©) No design part selected 





Center point X 


Center point Y 


CJ No stock selected 


Center point Z 
C d No fixture selected (for simulation only) ; 
Initial position 
z | No safety plane selected 


Rotary angle 
a No traverse box plane selected 


| Rotary direction = 

y 4 No transition plane selected [clockwise | 
Rotary type = 

Q No rotary plane selected [Absolute | 


Rotabl output in multi-axis mode [] 


Max spindle speed : [eoooturn mn z 

















二 
wsfault reference machini 


图 6-3 “Part Operation" XJ i&fé (1) 图 6-4 “Machine Editor" Xj if C1) 





-一 
Dose Number : m Group : | EH 
- 加 确定 | 9 ms| 


图 6-5 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 (1) 





€ 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红色 坐标 原点 ， 
选择 如 图 6-6 所 示 的 圆 ， 系 统 目 动 以 圆心 作为 坐标 原点 ， 定 义 加 工 坐 标 系 (1) 
如 图 6-6 所 示 。 


NS macnine axi 
"m m 


Nm ma 
IN 
E 


单 击 红色 坐标 原点 














c Output Parameters 


O Origin Numbe:h ^ E Group: EH | 
~ 确证 | omaj 
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e 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction Z” 对 话 框 ，Z 轴 方 向 设 定 
(1) 如 图 6-7 所 示 。 单 击 “ 人 确定 ”按钮 完成 设 定 。 


= El | 

2 
图 6-7 Z 轴 方向 设 定 (1) 

e 单 击 对 话 框 中 的 卫 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction X" XJ ud, X 4877 [hn] Ve E 
(1) 如 图 6-8 所 示 。 单 击 “ 人 确定” 按钮 完成 设 定 。 








6-8 X WE CI) 

4) 定义 目标 加 工 零件 (1)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 ， 系 统 自 
ZJB “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 如 图 6-9 所 示 的 实体 作为 目标 
加 工 零 件 ， 然 后 双击 空白 处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 

5) 定义 毛坯 零件 (1)。 单 击 Stock 按钮 回 ， 系 统 自 动 隐藏 “Part Operation" 
对 话 框 ,在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛 坏 零件 ， 如 图 6-10 所 示 ， 然后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation ”对话 框 。 





零件 





6-9 定义 目标 加 工 零 件 CIO 6-10 ”定义 毛坯 零件 CD 
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60 定义 换 刀 点 C). WFF “Part 
Operation.1” 对 话 框 中 的 “Position” 选 
项 卡 ， 然 后 设 轩 相关 参数 如 图 6-11 所 
示 。 单 击 “Part Operation.1” 对 话 框 完 
成 定义 换 刀 点 操作 。 


3. 48 e. 


在 特征 树 中 选择 “Manufacturing 
Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations " — “Rough 
Turning" MS, mii “Machining 
Operations" 1. HF: Ef] Rough Turning 
operation 按钮 局 ,弹出 “Rough Turning." S 
CD 对 话 框 ， 如 图 6-12 所 示 。 6-11 EXIJA (1) 














Name: [Rough Turning.1 


Comment: | 无 措 述 


"us $e | 2e | 2d | 人 | 


Stock offset: 
Part offset: 


Axial part offset: 


Radial part offset: 


End limit offset: 





6-12 “Rough Turning.1” 对 话 框 (1) 


D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e EXER Gd). Mi; “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 这 ， 切 换 人 到 
儿 何 参数 选项 卡 , 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ,选择 如 图 6-13 所 示 的 曲线 作 


5 
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为 零件 轮廓 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 
e 定义 毛 坏 边界 (1)。 单 击 对 话 框 中 毛 坏 边界 感应 区 ， 选 择 如 图 6-14 所 
TO iis CET boo tE BRUN Ze Bi X [uH] 。 








图 6-13 定义 零件 轮廓 CIO 图 6-14 定义 毛坯 边界 (1) 


e 定义 零件 余 量 (1)。 在 “Part Ofgset” 文 本 框 中 输入 “lmm”， 设 置 余 量 
KMH “Imm”, WB 6-15 所 示 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ "ih “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 贡 ， 切 换 到 刀 共 参数 选项 卡 〈1)， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.1”， 如 图 6-16 所 示 。 


ough Turnir 


Name: [Rough Turning.1 


Comment: | 无 措 述 


Namejrurming Tool Assembly.1 de | 








Stock. Ertemion datore : m 

lut siok stoles? mot zonputed 
Stock offset: Omm 

Part offset: [mdi 外 
Axial part offset: Omm 


Radial part offset: 


End limit offset: 





图 6-15 定义 零件 余 量 (1) 图 6-16 刀具 参数 选项 卡 CD 
e 单 击 刀 有 具 参 数 选项 卡 中 的 昌 ] 棚 ， 切 换 到 刀 柄 选项 卡 〈1)， 设 置 刀 有 具 刀 顶 
的 参数 ， 如 图 6-17 所 示 。 
e 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 息 吕 ,切换 到 刀片 选项 卡 1), 设置 刀 片 类 型 
以 及 刀 厂 参数 ， 如 图 6-18 所 未 。 





-320> 
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图 6-17 刀 柄 选项 卡 《〈1) 图 6-18 刀片 选项 卡 〈1) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 昌 硬 lj， 切 换 到 
刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
e 5i; Machining" X:Jyu-F (1), Æ “Roughing mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Longitudinal”， 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “External”， 在 “Location” 
下 拉 列 表 中 选择 “Front” Æ “Part contouring” 下 拉 列 表 中 选择 “Last path only", 
如 图 6-19 所 示 。 





图 6-19 “Machining” 选 项 卡 (1) 


二 2 一 
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e 双击 “Max depth of cut”, ÆRA C 


^ Edit Parameter” mF (1) PJA “2” mm, 
如 图 6-20 所 示 。 

e i “Option” AMF CD, WEUJA/ 
切 出 参数 如 图 6-21 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Rough Turning.1" 
Xp uter my Sa. 切换 到 进 给 率 参 数 选 项 卡 (1)， 
如 图 6-22 所 示 。 





6-20 “Edit Parameter” 
选项 卡 (1) 





bs ——H* 
bs B: 
Pm B 
FE 
mooo 
pT 
Pm H 
[EzT 
pem — B 
Fm 


orj omj 





6-21 “Option” mF (1) 6-22 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (1) 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 让 E66， 切 换 
到 “ 进 妨 、 退 思路 从 ”选项 卡 ， 其 体 设 置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
石 键 ,在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 名 和 Add Horizontal motion 按钮 所 |， 
设置 “Approach” 参 数 (1) 如 图 6-23 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
WE, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 





第 6 音 CATIAV5 R20 车 削 加 工 实 例 


by user”, 然后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion 按钮 至 ， 设 
置 “Retract” 人 参数 (1) 如 图 6-24 所 示 。 


n - — - ——— — = 
le JO ETE Turning.1 
| 5 4 














6-23 WH "Approach" 2X (1) 6-24 设置 “Retract” 参 数 (1) 


6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 12:41 *&|, 弹出 “Rough 
Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 网 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 C1) 如 图 6-25 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 更， 然后 单 击 Forward replay 

fb ERKAKDA CIO 如 图 6-26 MR. 














6-25 ”刀具 路 径 轨 迹 CD 6-26 ”实体 切削 仿真 (1) 


4. 7 der 


在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1", WF FMRE fX" > “Machining 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


Operations ”一 “Recess Turning” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations" TH 
栏 上 的 Recess Turning operation 按钮 站， 弹出 “Recess Turning.1” 对 话 框 ， 如 
图 6-27 所 示 。 


Name: [Recess Turning.1 


Comment: | 元 搭 述 


sE | | | | fec | 





图 6-27 “Recess Turning.1” 对 话 框 


D 设置 几何 参数 ， 其 上 其 体操 作 步 又 如 下 : 

e EXTER. A “Recess Turning.1 ”对话 框 中 的 六 衣 ， 切 换 到 几何 
参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 图 6-28 所 示 的 曲线 作为 零 
件 轮廓 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 

e 定义 毛 坏 边界 (2)。 单 击 对话 框 中 的 毛 坏 边 界 感应 区 ， 选 择 如 图 6-29 
所 示 的 曲线 作为 毛 坏 边界， 在 空 日 处 双击 女 标 左 键 返回 。 

















图 6-28 EXN TIE ERE 图 6-29 定义 毛 坏 边界 (2 


e 定义 零件 余 量 (2)。 在 “Part Offset” 文 本 杠 中 输入 “lmm”， 设 置 余 量 
大 小 为 “lmm”， 如 图 6-30 所 示 。 
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20 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Recess Turning.1” 对 话 框 中 的 前 委 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 〈2 )， 


在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.2”， 如 图 6-31 所 示 。 


Turni 




















loput siok stoles? mot conpuked 


Stock offset: [omm z 





jdm mm — B 
Axial part offset: [m E 加 3 

ao Z: - 

6-30 ”定义 零件 余 量 〈2) 6-31 刀具 参数 选项 卡 (2) 


e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 上 入] 介 , 切换 到 刀 柄 选项 卡 (2)， 设 置 刀 具 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 6-32 所 示 。 





í 


z aR 
s : $i | 
d 
S WM 
ib] Eb] [P] E] Io] [P] Ed [s] Es « E. 





2m am] | 


6-32 “ 刀 柄 选项 卡 〈2 ) 
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e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 息 吕 ,切换 到 刀片 选项 卡 (0, 设置 刀片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 6-33 Bron. 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 息 记 ， 切 换 到 
刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 单 击 “Machining” 选 项 卡 (2), Æ “Recessing mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“One way”， 在 “Orientation ”下 拉 列 表 中 选择 “External”， 在 “Machining 
direction” 下 拉 列 表 中 选择 “To head stock”， 如 图 6-34 所 示 。 














Nus] | AR. | feo | Ae | tec | 


iir | A8 | OD | 

e olAalolnl 
Namejpamondmsetros el 
Comment : [onm 








K|6-33 ”刀片 选项 卡 〈2) 图 6-34 “Machining” 选 项 卡 (2) 


e 双击 “Max depth of cut”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 选项 卡 (2) 
中 输入 “lmm”， 如 图 6-35 所 示 。 

e Jii “Option” XL EF 〈2)， 设 置 切入 / 切 出 参数 如 网 6-36 Wr. 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Recess Turning.1" XJ iE P BAS. UJ) S uEZS S 
参数 选项 卡 (2), hn 6-37 PR. 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Recess Turning.1” 对 话 框 中 的 和 E66， 切换 
到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 
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Strategy | Option | 


Leod-i disfonre 1 Lae 


Mtork matemre ! Zan 





Trailing safety angle: 2 
Edit Parameter Ww Leading safety angle: 0deg 


-5 Gouging safety angle: þeg K 2 
Max depth of cut| mm Is] 








asaj 
图 6-35 “Edit Parameter” INF (2) 图 6-36 “Option” 选 项 卡 (2) 
© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
石 键 ,在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Build 


by user", 然后 单 击 Remove all motion {Z4 4x fll Add Tangent motion 按钮 至 |， 设 
置 “Approach” 参 数 (2) 如 图 6-38 所 示 。 





VCCCSS AFTHT. 
—— | 
Name: [Recess Turning.1 Name: [Recess Turning.1 


3 | 3 a a | MES | Mus | f | feo | f | fec | 


m Macro Management 








C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : | E | | 
sno ey Angular I Retract.i Build by user 

ped Do 国 (OY. Linking Retract Linking. Direct 

WO) Linking Approach Linking.1 Direct 
Machining : [o-4mm turn E [Angular "| 

7$ 

Lift-off : [osmm turn el [Angular -| ZAS 

一 Current Macro Toolbox 
Finishing : [0.3mm turn z [^ ular -| 

- d 179 Definition | Options | 


L Transition : [Machining Y | Mode: [Build by user - | 
[5000mm_mn zx [Linear Y | 


口 Replace RAPID by Air cutting feedrate 

Air cutting feedrate : [1000mm mn [E] [uner >] 
— Spindle Speed 
C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds, 

















后 Spindle Output 


Machining: [ooum_mn s 
— [Angular m | 


Max spindle speed: [6000turn mn Ex 





Dwell 


Dwell mode : [None — — v] 
None Y 


























图 6-37 进 给 率 参 数 选项 卡 (2) 图 6-38 设置 “Approach” 参 数 (2) 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 腿 标 厂 
WE, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion H =|, 
置 Retract 参数 (2) 如 图 6-39 ZR. 


























图 6-39 ”设置 “Retract” 参 数 (2) 


6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ 单 击 “Recess Turning.1? 对 话 框 中 的 Tool Path Replay {H +A, 3% H“ Rough 
Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 岁 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (2) 如 图 6-40 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 Forward replay 
按钮 ，*|， 显 示 实 体 切削 仿真 2) 如 图 6-41 所 示 。 


Eo uv 


图 6-40 “刀具 路 径 轨 迹 〈2) 图 6-41 实体 切削 仿真 (2) 
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5. Wb AR AE Ede T. 

在 特征 树 中 选择 “Recess Turning.1”, WF% FMR “JAA” > “Machining 
Operations” 一 “Profile Finish Turning" fp», ski Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Profile Finish Turning operation 按钮 高 ， 弹 出 “Profile Finish 
Turning.1” 对 话 框 (1)， 如 图 6-42 所 示 。 

D 设置 几何 参数 

e 定义 零件 轮廓 〈2)。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 图 6-43 Przs Bn) 
MARTEN TETETI ET EJ bot: Ub Ze SR [n] 。 











Profile Finish Turning.1 
Comment: | ZiR 


Jr 


Start limit offset: 


End limit offset: 








图 6-42 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (1) 图 6-43 ”定义 零件 轮廓 (2) 

e 定义 零件 余 量 (3)。 在 “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “0mm”， 设 置 余 量 
大 小 为 “0mm”， 如 图 6-44 所 示 。 

20 定义 刀具 参数 。 单 击 “Profile Finish Turning.1" XJime FHRA, UJ 
到 刀具 参数 选项 卡 (3)， 选 择 “Turning Tool Assembly.2", 如 图 6-45 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 和 |， 
切换 到 思 上 其 路 丛 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 单 击 “General” 选 项 卡 (1), 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “External”， 
在 “Location” 下 拉 列 表 中 选择 “Front”， 取 消 “Recess machining” 复 选 枉 ， 如 
图 6-46 所 示 。 
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Fe re 
| Stort Limt node 3 Nore 





lego! siok stolen? mot conpuked 





ae pm E 

a p 外 

Me pat fe pm E 

End limit offset: [m — BE | 

图 6-44 定义 零件 余 量 C3) 图 6-45 刀具 参数 选项 下 (3) 


m] 


Under spindle axis machining 





6-46 “General” 选 项 卡 C1) 
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e 单 击 “Machining” 选 项 卡 (3)， 设 置 切 入 / 切 出 参数 如 图 6-47 所 示 。 
€ Corner Processing” 选 项 卡 〈1)， 设 置 拐角 处 理 参 数 如 网 6-48 所 示 。 








图 6-47 “Machining” 选 项 卡 (3) 图 6-48 “Corner Processing” 选 项 卡 〈1) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 篇， 切换 到 进 
给 率 参 数 选项 卡 (3)， 如 图 6-49 所 示 。 


Profile Finish Tur 


e 
| : 
| Name: [Profile Finish Turning.1 
| Comment: |Z 
A 同上 


E 


图 6-49” 进 给 率 参数 选项 卡 (3) 


AL 
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5) EXIJI], BJJ. Hih “Profile Finish Turning.1 ”对话 框 中 的 如 EE， 
切换 到 进 妃 、 退 思路 人 径 选 项 卡 ， 上 其 体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
石 键 ,在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 1Z ll zx fll Add Horizontal motion sn s], 
WHO "Approach" 2X (35 如 图 6-50 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
WE. 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion {kH zx 8l Add Tangent motion 按钮 至 |， 
设置 “Retract” 人 参数 (3) 如 图 6-51 所 示 。 





Name: [Profile Finish Turning.1 Name: [Profile Finish Turning.1 


Comment: | TIRE Comment: | 元 搭 述 


| fg; | Beo | M | fc. | Bue] | 1g; | Beo | M | fc. | 


m Macro Management 








Build by user 
Build by user 











olez] 


Current Macro Toolbox 








Mi Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| Mode: [Build by user "| 























图 6-50 ”设置 “Approach” 参 数 (3) 图 6-51 设置 “Retract” 参 数 (3) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e i Profile Finish Turning.1” 对 话 杠 中 的 Tool Path Replay 按钮 者 ， 弹 出 
“Rough Turning.1" 对话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (3) 如 图 6-52 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 茹 |， 然 后 单 击 Forward replay 
按钮 ，*|， 显 示 实 体 切削 仿真 3〉 如 图 6-53 所 示 。 
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J] 


tA 


- 


图 6-52 刀具 路 径 轨 迹 C3) 图 6-53 ”实体 切削 仿真 (3) 





6. i448 tT 
在 特征 树 中 选择 “Profile Finish Turming.1”， 选 择 下 拉 采 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Groove Turning" Me, Bk Ri Machining 
Operations ”工具 栏 上 的 Groove Turning operation 按钮 地 ,弹出 “Groove Turning.1 " 
X WE CIO, WE 6-54 所 示 。 


Groove Turning. (E mm 





Turning.1 


Name: Groove 
Comment: | TISE 


= 
| $&« oe | td | e | 


Stock offset: 

Part offset: 

Axial part offset: 
Radial part offset: 


End limit offset: 








图 6-54 “Groove Turning.1” 对 话 框 〈1) 
D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e EX FFER 〈3)。 单 击 “Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 巩 ， 切 换 到 
几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ,选择 如 图 6-55 所 示 的 曲线 作 
为 零件 轮廓 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 
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e 定义 毛 坏 边界 (3)。 单 击 对 话 框 中 毛坯 边 Ca 选择 如 图 6-56 所 
示 的 曲线 作为 毛 坏 边界 ， 在 空白 处 双击 忌 标 左 键 返 


Ty TEL 


图 6-55 ”定义 零件 轮廓 (3) 图 6-56 定义 毛坯 边界 G) 
e 定义 零件 余 量 (4)。 在 “Part offset” 文 本 框 中 输入 “0mm”， 设 置 余 量 
大 小 为 “0mm”， 如 图 6-57 所 示 。 
2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 误 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 CAD, 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.3”， 如 图 6-58 所 示 。 











Name: [Groove Turning.1 
Comment: [zc 
Mus | fg. P 


ij: [i08 | ODO | 
MamefrummgTooAsemby3 Mal 
Comment : | | 
ees] E 
Setup angle : [odeg 3] 

Geometry | Technology | 

Reference Compensation : e P9 


























lego? siok stoka! mot computed 











Stock offset: reme z 
Part offset: — 
Axial part offset: 站 ma - 
Radial part offset: — 
End limit offset: Denis z 
图 6-57 定义 零件 余 量 (4) 图 6-58 ”刀具 参数 选项 卡 (4) 





e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 昌 查 ， 切 换 到 刀 柄 选项 卡 G), KAJERAN 
的 参数 ， 如 图 6-59 所 示 。 

e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 昌 思 ， 切 换 到 刀 记 选项 卡 〈3)， 设 置 刀 卢 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 6-60 Pros. 
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图 6-59 ” 思 柄 选项 卡 (3) 图 6-60 JJF MF (3) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Groove Turning.1" XEHE AAEE, WF 
刀 共 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 
e 单 击 “Strategy” 选 项 卡 (1), Æ“ Orientation” F MAIR P F“ External”, 
Æ “First plunge position” FYK PEE “Right”, WP “Part contouring” 复 
选 枉 ， 如 图 6-61 所 示 。 
e 双击 “Max depth ofcut”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 选 项 卡 (3) 中 输 


A “Imm”, "lf 6-62 所 示 。 


Groove Turning. 





图 6-61 “Strategy” WWF (1) 图 6-62 “Edit Parameter” 选 项 卡 (3) 
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@ JP "Optio" ZMF (3)， 设 置 切 入 / 切 出 参数 ， 如 图 6-63 Pr. 
4) ENHA. Hii “Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 篇 ， 切 换 到 进 给 率 
参数 选项 卡 〈4)， 如 网 6-64 所 示 。 


Comment: | 元 搭 述 


Bue) | MG | fe o | M | BES | 





[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Lead-in : 

First plunge : Angular 
Next plunge : Angular 
Lift-off : 0.8mm turn 

Finishing : 


C] Transition : 





口 Replace RAPID by Air cutting feedrate 
Air cutting feedrate : [1000mm mn | [Linear "| 
—Spindle Speed en 

C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 




















Betho mm nore y 
LI Chip break 
Chip plunge distance: fo. 3mm E 











Chip break retract distance: [o 3mm | Z ] 
Chip break clear distance: fo- 3mm zj 


Machining tolerance: 0.025mm Led 














图 6-63 "Option" XEJW-k (3) 图 6-64 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (4) 


5) 定义 进 妃 、 退 刀 路 从。 单 击 “Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 朗 5， 切 换 
到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 1Z£ll 2x fll Add Horizontal motion ga se], 
WHO "Approach" 2X (4) 如 图 6-65 所 示 。 

@ 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
WE, 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 Activate 命令 , E “mode” 下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Horizontal motion 按钮 过 | 
设置 “Retract” 人 参数 (4) 如 图 6-66 所 示 。 

6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© Wii Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 阐 , 弹出 “Rough 
Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (4) 如 图 6-67 Drs. 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 Forward replay 
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按钮 划 ， 显 示 实 体 切 削 仿 真 〈4) 如 图 6-68 PR. 






: x : 
Name: [Groove Turning.1 MEE 
Comment: [Em 


[Groove Turning.1 


Comment: | 元 拱 述 
Bé] | | Beo | Md | EC | 3 | fs | Seg | f | MES | 
p 








Approach.1 Approach.1 Build by user 
Retract.1 Build by user etr 

Linking.1 Direct X y Linking Retract 
Linking.i Direct | ||() Linking Approach 


|) Linking Retract 
KO) Linking Approach 


olei 


| Current Macro Toolbox: 


Linking.i 
Linking.i 











Current Macro Toolbox 





Definition | Options | 
| 
Mode: [Build by user -| 


Mode: [Build by user -| 




















6-65 WA "Approach" Z% (4) 6-66 设置 “Retract” 人 参数 (4) 


p 





6-67 刀具 路 径 轨 迹 (4) 


图 6-68 ”实体 切削 仿真 (4) 
D ER RRS, 切 淹 另外 一 个 沟 柳 ,刀具 路 径 轨 迹 (5) 如 图 6-69 所 示 。 





HLILLACSEP 


6-69 ”刀具 路 径 轨 迹 C5) 
7. 外 螺纹 加 工 


在 特征 树 中 选择 “Groove Turning.2”， 选 择 下 拉 沫 单 “ 插 入 ”一 “Machining 
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Operations” 一 “Thread Turning” MS, kA Ær “Machining Operations" TH 
F= ER Thread Turning operation 按钮 及， 弹出 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈1 )， 
如 图 6-70 所 示 。 

D 设 营 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 零件 轮廓 (4)。 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 六 篇 ， 切 换 到 
儿 何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 图 6-71 所 示 的 曲线 作 
为 零件 轮廓 ， 在 空 日 处 双击 限 标 左 键 返回 。 
d 
















Comment [ZEA ——————————————— 
| 





End limit offset: 





一 一 
图 6-70 “Thread Turning.1” 对 话 框 (1) 图 6-71 定义 零件 轮廓 (4) 
e 定义 螺纹 起 点 〈1)。 右 键 单 击 “Start limit mode”， 在 系统 弹出 的 对 话 
框 中 选择 “On” 命 令 ， 激 活 螺纹 起 点 感应 区 ， 单 击 起 始 极限 元 素 感 应 区 ， 选 择 
如 图 6-72 所 示 直 线 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 


End Le mode 5 More 








图 6-72 ”定义 螺纹 起 点 〈1) 
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e 定义 螺纹 终点 C12. HÉ “End limit mode”， 在 系统 弹出 的 对 话 框 
中 选择 “On” 人 命令， 激活 螺纹 终点 感应 区 ， 单 击 终 止 极 限 元 素 感应 区 ， 选 择 如 
图 6-73 所 示 直 线 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 








图 6-73 ”定义 螺纹 终点 (1) 
20 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 或 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 〈53 )， 


y.4 g 如 图 6-74 所 示 o 
Xx 








Bé [x8 |30 | 


ref | 
| iame:rurning Tool má s zl (el 








Comment : IL IL ——— 


Tool ——— zl 
Ex angle: [odeg z] 


Geometry | Technology | 


Reference Compain ® PS -| 


Set X: 


Omm 


Set Y: Omm 


SetZ: Omm 








图 6-74 刀具 参数 选项 卡 C5) 


e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 四， 切换 到 刀 柄 选项 卡 〈4)， 设 置 刀 柄 的 参 
数 ， 如 图 6-75 所 示 。 


e 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 和 口 ， 切 换 到 刀片 选项 卡 (4)， 设 置 刀片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 6-76 所 示 。 
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B| 6-75 JJRAXRXW-R (4) 6-76 JJ)HX&JW-R (4) 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Thread Turning.1" op icf P AmE, DREI 
刀 共 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 单 击 “Thread” 选 项 卡 〈1)， 在 “Profile” 下 拉 列 表 中 选择 “ISO” Æ 
“Orientation ”下 拉 列 表 中 选择 “External”， 在 “Location ”下 拉 列 表 中 选择 
“Front”， 其 他 参数 如 图 6-77 所 示 。 

e 双击 “Pitch”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” mF (4) 中 输入 “2”mm， 


如 图 6-78 所 示 。 


Cs 
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e i “Strategy” WWF 〈2)， 设 置 相关 参数 如 图 6-79 所 示 。 单 击 
“Option” 选 项 卡 〈4)， 设 置 切入 / 切 出 参数 如 图 6-80 所 示 。 





图 6-79 “Strategy” 选 项 卡 (2) 图 6-80 “Option” 选 项 卡 (4) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 篇 ， 切 换 到 进 给 率 


[Thread Turning1 








图 6-81 进 给 率 参 数 选 项 卡 (5) 
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5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 &RE， 切 换 
到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
石 键 ,在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion 按钮 至 |， 
设置 “Approach” 参 数 (5) 如 图 6-82 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 碳 
WE, 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion 按钮 至 |， 
设置 “Retract” 人 参数 (5) 如 图 6-83 所 示 。 
(Thread Turning. nn ES) (Treed Turning 


Name: Thread Turning.1 
Comment: | 无 洪 述 


3 | Big; | Meo | 8 | fec | Mus | S3; | feo | B RS | 


Macro Management 





















Current Macro Toolbox zm es Current Macro Toolbox 
Definition | Options | | Definition | Options | 


Mode: | Build by user -| Mode: | Build by user Y | 














Q9 sex | 9 zs | | 





图 6-82 JW ü "Approach" 24 (5) 图 6-83 设置 “Retract” 人 参数 (5) 
6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
© 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 莘 ， 弹 出 
“Thread Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 Co) 如 图 6-84 
所 示 。 
e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 Forward replay 
按钮 * |， 显示 实体 切削 仿真 《5〉 如 图 6-85 所 示 。 











第 6 章 CATIAV5 R20 车 前 加 工 实例 


~ 


I 


图 6-84 刀具 路 径 轨 迹 (6) 图 6-85 实体 切 前 仿真 (5) 


7) 选择 下 拉 染 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
光盘 : \ 第 6 3:6. Àcompleted qiutouzhou.CCATProcess ) 。 


6.4.5 ”实例 总 结 


本 节 通 过 球 头 轴 为 例 ， 讲 解 了 CATIA V5 R20 球 头 轴 和 车削 数控 加 工 的 一 自 
流程 和 和 上 其 体 步 又 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 以 下 儿 点 : 

D 外 圆 车 削 数 控 加 工 一 般 流 程 为 :“ 零 件 操作 ”一 “ 粗 车 ”一 “ 衬 槽 ”一 
“轮廓 精 车 ”一 “ 沟 槽 ”一 “外 螺纹 ” 

2) 外 圆 粗 车 和 精 车 进 刀 、 退 刀 时 ， 进 刀 “Approach” 一 般 选 择 “Add 
Horizontal motion”;， 退 刀 “Retract” 一 般 选 择 “Add Tangent motion”. 











6.2 提高 实例 一 一 螺纹 套 简 数控 车 前 加 工 


6.2.1 实例 描述 


螺纹 套 简 零件 如 图 6-86 所 示 。 其 轮廓 面 是 回转 
面 ， 需 要 加 工 的 面 是 内 圆锥 面 、 退 刀 模 、 内 螺纹 。 内 螺纹 BUE sU 
6.2.2 ”加 工 方 法 分 析 

根据 车 削 数控 加 工 工艺 的 要 求 , 安排 螺纹 套 位 加 
工 如 下 : 

O 首先 进行 钻 孔 加 工 ， 为 负 孔 加 工 做 好 准备 。 

2) 按照 先 粗 后 精 的 加 工 原则 ， 首 先 通过 粗 铀 去 
除 大 量 的 加 工 余 量 , 然后 通过 精 链 达 到 图 样 上 的 精度 图 6 86 "ACER 
gu. 

3) 为 了 加 工 螺纹 ， 需 要 采用 “车 槽 ”加 工 出 退 刀 本， 

4) 按照 先 主 后 次 的 加 工 原则 ， 在 主要 轮廓 表面 达到 一 定 的 精度 后 ， 进 行 曙 
纹 车 削 。 
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6.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
螺纹 套 简 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 6-2. 
表 6-2 螺纹 套 简 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 








Step 1: 数控 加 工 环境 是 指 进入 
打开 文件 进入 | CATIA 制造 模块 后 进行 编程 
加 工 环境 操作 的 软件 环境 





Step 2: 创建 毛坯 零件 是 指 在 零件 
| 周围 建立 最 小 的 长 方 体毛 坏 ， 
创建 毛 坏 零 件 | 该 毛坯 将 用 于 加 工 坯料 


定义 零件 操作 主要 包括 定 


Step 3: 义 数 控 机 床 , 定义 加 工 坐 标 系 ， 
定义 零件 操作 ”| 定义 目标 加 工 零 件 、 毛 坯 零件 ， 








选择 夹具 和 定义 安全 平面 等 


Step 4: 钻 孔 加 工 ， 为 链 削 加 工 做 好 
钻 孔 加 工 准备 


Step 5: TH && PI Ln E FH FERK 
Xiekwy3LAn o | 量 材料 ， 一 般 加 工 精 度 比 较 低 
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设计 流程 


精 似 将 治 痢 已 定义 的 边界 


Step 6: 
SP 创建 一 个 或 多 个 精 加 工 刀 具 路 


精 链 内 孔 加 工 | 径 或 轮廓 加 工 刀 具 路 径 


沟 槽 加 工 主 要 用 于 加 工 棒 
Step 7: 料 的 四 槽 部 分 ， 刀 其 切割 毛坯 
OL PUB 时 垂直 于 回转 体 轴线 进行 切 


削 ， 所 用 刀具 的 两 侧 是 切削 叉 


Step 8: 


TAE 
内 螺纹 加 工 TT ERE 





6.2.4 具体 操作 步骤 


]. 打开 模型 文件 进入 加 工 环 境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打 
开 按 钮 中 ， 打 开 选 择 文件 对 话 框 ， 选择 “luowentao. 
catpart" CB& 4296 35: \ 第 6 \6.2\ uncompleted\ 
luowentao. catpart )， 单 击 “OK” 按 钮 ， 打 开 的 模型 
文件 (2) 如 图 6-87 Hr. 

2) 选择 下 拉 有 亲 蛙 “开始 ”一 “加 工 ” 一 “Lathe 图 6-87 ”打开 的 模型 
Machining” 命 令 ， 进 入 车 削 加 工 环境 。 文件 (2) 

2. 定义 零件 操作 

1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation” 对 话 
框 (2)， 如 图 6-88 所 示 。 

2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 按钮 名 ， 弹 出 
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“ Machine Editor” 对 话 框 (2)， 选 择 “Horizontal Lathe Machine.1”， 如 图 6-89 
HIZR o 


- i$ .型 BH 
PatOpeaioni ——— 000000000 ET j| 
Comments: XH [Horizontal Lathe Machine.1 











& | | No machine selected Spindie aa 
[Default reference machining axis for Part Operation.1 | : : 
ng per Radial axis : 


网 [Ncsetwp rats 757 "M i 
| Center point X 


Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 


| t 





Center point Y 
cll No design part selected po 


口 No stock selected | Center point Z 
C No fixture selected (for simulation only) | Initial position 
E d No safety plane selected | Rotary angle 


| 
No traverse box plane selected irecti 
" E Rotary di s [clockwise "| 


E No transition plane selected 


- | Rotary type [Absolute Y | 
b. No rotary plane selected | 


| Rotabl output in multi-axis mode 口 


| Maxspindle speed : [eoooturn mn E 








图 6-88 “Part Operation" XJ 54e (2) 图 6-89 “Machine Editor" Xj i5fÉ (2) 
3) 定义 加 工 坐 标 系 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
€ 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 Default reference machining axis system 
Jag], 弹出 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 (2), 
如 图 6-90 所 示 。 











— NC Output Parameters X - — 


O Origin Number : fı H Group : fı A 





oms| am| 


图 6-90 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 (2) 





© 在 “Default reference machining axis for Part Operation. 1 ” 对话 框 的 “Axis 
Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axigs” 作 为 坐标 系 名 称 如 图 6-91 Br, "R 
击 红 色 举 标 原 点 ， 选 择 如 图 6-91 所 示 的 点 ， 系 统 目 动 以 该 点 作为 坐标 原点 ， 定 
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义 加 工 坐 标 系 2) 如 图 6-91 所 示 。 







选择 点 


hine axis 








图 6-91 定义 加 工 坐 标 系 (2) 


e 早 击 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹出 “Direction Z” 对 话 框 ，Z 轴 方 向 设 定 
(2) 如 图 6-92 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 设 定 。 








到 6-92 Z 轴 方 向 设 定 (2) 


e EIER XH, RAHE “Direction X” 对 话 框 , X 507; In] Wee 
(2) 如 图 6-93 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 设 定 。 
| E>) 






图 6-93 XH; In E 
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4) 定义 目标 加 工 零件 (2)。 单 击 Design part for simulation 按钮 加， 系统 自 
动 隐藏 “Part Operation” 对 话 框 ,在 图 形 区 选择 如 图 6-94 所 示 的 实体 作为 目标 
加 工 零 件 ， 然 后 双击 空 息 处 返回 “Part Operation" XJ tft. 

5) 定义 毛 坏 零 件 (2)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 “Part Operation” 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛坯 实体 作为 毛坯 零件 ， 如 图 6-95 所 示 ， 然 后 双击 空白 
处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 




















图 6-94 定义 目标 加 工 零件 (2) 图 6-95 定义 毛 坏 零 件 (2) 


6) 定义 换 刀 点 (2)。 选 择 “Part Operation.1” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 
卡 ， 然 后 设置 相关 参数 如 图 6-96 所 示 。 单 击 “Part Operation.1” 对 话 框 完成 定 
义 换 刀 点 操作 。 











Name: [Part Operation.i 
Comments 


" [csse 





$ [Horizontal Lathe Machine.1 
K [Nc machine axis 
| NCSetup_Part5_17.56.57 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
—Tool Change Point 一 一 一斑 Table Center Setup — — 
O From machine Delta X: [omm E 
X: [100mm EH |Delta v: om E 
| Y ‘fomm EX Delta Z: fomm E 
Z :[50mm z 


m Home Point 








Id From machine. 


X:fomm E I: [o za 
Y -fomm Afo z] 
Z :f100mm za En A 























图 6-96 定义 换 刀 点 (2) 
3. 4&4U 7» Tr. 





在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
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“ Machining Operations” 一 “Axial Machining Operations" — "Drilling" MS, 
或 者 单 击 “Machining Operations" T.H. EKI Drilling ZH 4, 弹出 “Drilling.1” 
对 话 框 ， 如 图 6-97 所 示 。 
D 设置 儿 何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 中 的 “Extension: Blind”， 将 其 改变 成 
“Extension: Through", Zl 6-98 所 示 。 





a gs | feo | M | BES | 


New Pattern 


Move the cursor over a sensitive area. 


Mo gecemiricol feclure hos bem seleciede 


C Inverse pattern ordering — [ ] Machine different depths 
口 Relimit hole origin 口 Machine Blind/Through 





hped soo Aglas no? compxAed 





Mo gecemiriol ferlure hos hem selected. 
图 6-97 “Drilling.1” 对 话 框 图 6-98 ”改变 筷 类 型 


e 定义 和 孔 。 单 击 对 话 框 中 和 孔 侧 壁 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Pattern Selection” X} 
话 杠 ， 在 图 形 区 选择 如 图 6-99 所 示 的 圆 作为 孔 位 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 返回 。 








图 6-99 ”选择 加 作为 孔 位置 
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e 定义 孔 上 表面 。 单 击 对 话 框 中 孔 上 表面 感应 区 ， 选 择 如 图 6-100 所 示 
的 雪 面 作为 扎 上 表面 位 置 ， 在 衬 日 处 双击 叶 标 元 键 返 回 。 





图 6-100 定义 孔 上 表面 





e 定义 扎 底 面 。 单 击 对 话 框 中 孔 确 面 感应 区 ， 选 择 如 图 6-101 所 示 的 表 
WENTUK HMA. EE A AEX T BE ER H. 


Drign offset € Omn | Juno dhtore 5 ns 





hpd sieo siglos? mo! coded 


图 6-101 定义 孔 底 面 


2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 中 的 ,切换 到 刀具 参数 选项 卡 ， Æ “Name” 
文本 框 中 输入 “TI Drill D 40”， 如 图 6-102 所 示 。 

e ih “More” fhil, 在 “Geometry” 选 项 卡 中 设置 刀具 参数 ,如 图 6-103 
所 示 。 

3) 定义 刃具 路 径 参 数 。 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 中 的 昌国， 切换 到 刀具 路 
径 参 数 选 项 卡 ， 在 “Breakthrough (B)” 文 本 框 中 输入 “20mm”， 其 他 参数 如 
图 6-104 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 中 的 篇， 切换 到 进 给 率 参 数 选 
项 卡 (6)， 如 图 6-105 所 示 。 








e 
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[Drilling.1 


am | 3 | | BEE | 


SOENE 


1$ 1 | 


[? 9 |e|v|6[9|g [t| 

Nanjiomoo —— — ě al 
Comment : |o | 
EE — ÁÉ AA  — |4Q HM 











Geometry | Technology | Feeds & Speet a>] 
Nominal diameter (D): [40mm — [el 
Overall length 1): [300mm [H 
Cutting length (L): Doomm JH 
Length (D: [mm — EH 
Body diameter (db): [imm —— [H 
Cutting angle (A): [120deg Is] 
Toolüplength ld: 57mm —— 8 








2| x 


6-102 “刀具 参数 选项 卡 6-103 “Geometry” 选 项 卡 


Name: Drilling.1 Name: [Drilling.1 
Comment: | TIRE Comment: [zc 


Nus |t, | Beo | Md | es | B | 8 | 3 E EN 


—Feedrate 





DD Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: — [5oommmn H O Rapid 
Plunge: Poommnm O Rapid 
Machining: [ooommm H 
Retract: Pooommmn — —— Lei O Rapid 
O Transition: [Machining >] 


iie | Linear | 
| From Tool Assembly v | 


Approach clearance (A) : dcm 


zum os — 


Breakthrough (B) : 





m Spindle Speed 





C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
后 Spindle output 


Machining: | rl | : ] 
First compensation : 100turn m 
i uu Unit: 
= [^ l | 
Compensation application mode Output point 2 ngular m 
Automatic ROTABL : Max spindle speed : [socoturn mn IS] 


Output CYCLE syntax : 


Plunge mode : 

















6-104. 刀具 路 径 参 数 选项 卡 6-105 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 〈6 ) 
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5) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 阐 , 弹出 “Drilling.1” 
对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 思 上 其 路 径 轨 迹 《7〉 如 图 6-106 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 车， 然后 单 击 Forward replay 
按钮 ， |， 显示 实体 切削 仿真 (6) 如 图 6-107 所 示 。 














图 6-106 刀具 路 径 轨 迹 〈7) 图 6-107 实体 切削 仿真 〈6) 
4. 448 A FUto 
在 特征 树 中 选择 “Drilling.1”， 选 择 下 拉 沫 单 “ 插 入 ”一 “Machining 
Operations ”一 “Rough Turning” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations" TH 
F= EHI Rough Turning operation 按钮 局 ， 弹 出 “Rough Turning.1” 对 话 框 (2), 
如 图 6-108 所 示 。 








Mus] a |i) S | E | 


nd lir exe 5 Aore 
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D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 零件 轮廓 〈$)。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 基于 ， 切 换 到 
几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 图 6-109 所 示 的 曲线 
作为 零件 轮 廊 ， 在 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 

e 定义 毛 坏 边界 (4)。 单 击 对 话 框 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 选 择 如 图 6-110 
所 示 的 曲线 作为 毛 坏 边界 ， 在 空 昌 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 











图 6-109 定义 零件 轮 慷 (5) 图 6-110 ”定义 毛坯 边界 (4) 
e 定义 零件 余 量 (5)。 Æ “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “lmm” 如 网 6-111 


PIE 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 外， 切换 到 刀具 参数 选项 卡 (6)， 
在 “Name” 文 本 杠 中 输入 “Turning Tool a a 如 图 6-112 所 示 。 











© 
= 
9. 9 9 
nd lint rede 5 More f 
|Name:|Turning Tool As E 
Comment : 


Tool number : [: z] 
Setup angle : [odeg a 


Geometry | Technology | 





ene pod e m -| 


Stock Estersion dsiorce ' (rm 


lepo! siok stokas? mot zonputed 











Stock offset: ramus < 
Part offset: one $ 

Axial part offset: bm] 让 

Radial part offset: PT z 

End limit offset: Fa < 

图 6-111 定义 零件 余 量 (5) 图 6-112 刀具 参数 选项 卡 (6) 
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e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 8 下， 切换 到 刀 柄 选项 卡 〈3$)， 议 置 刀 有 具 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 6-113 所 示 。 

e 单 击 思 具 参 数 选项 卡 中 的 和 口 ， 切 换 到 刀片 选项 卡 (5)， 设 置 刀 片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 6-114 所 示 。 





$$: aw [C7 | ejr | M8 AD | 
i [er E [tor RP armgleia rn 
NamramtemalmerrHode — — — — — ej 





Comment : —— s — s 





图 6-113 JJNE C5) 图 6-114 刀片 选项 卡 〈5 ) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Rough Turning.1" XPW HEP Sg, WE 
刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

@ ĉi “Machining” Im FR (4), Æ “Roughing mode” 下 拉 列 表 中 选择 

"Longitudinal", fr “Orientation” FYR PE "Internal", fF “Location” 
下 拉 列 表 中 选择 “Front” Æ “Part contouring” 下 拉 列 表 中 选择 “Last path only", 
如 图 6-115 所 示 。 

e 双击 “Max depth of cut”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 选 项 卡 (5) rbi 
A “lmm”, WB 6-116 所 示 。 

© 单 击 “Option” 选 项 卡 (5)， 设 置 切 入 / 切 出 参数 如 图 6-117 PTR. 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 篇 ， 切换 a 到 进 给 率 参 
数 选项 卡 “7)， 如 图 6-118 所 示 。 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 &RE， 切 换 
到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

@ 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列表 中 选择 “Build 
by user", %5 ja 
“Approach” 其 他 参数 (6) 如 图 6-119 所 示 。 

© Æ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
WE, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
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by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 欠 和 Add Horizontal motion 按钮 过 | 
设置 “Retract” 参 数 (6) 如 图 6-120 所 示 。 


R + x 
oug ing. 








Comment: | 无 措 述 


Mus] | MG | feo | e | 66 | 


Strategy | Option | 


Name: [Rough Turning. 





Roughing mode: Longitudinal M 

Orientation: [Internat Y | 
Location: | Front hd | 
Machining direction: [re head stock v | 
Part contouring: [Last path only -| 


C Recess machining 


O Under spindle axis machining 


Tool compensation | B5 pg m | 

















6-116 “Edit Parameter” 选 项 卡 (5) 


Name: [Rough Turning.1 


Comment: | 无 措 述 


Nue | | feo | Me | RE | 


C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


[omm turn z [Angular -| 
[camm tur E [Angular -| 
[oamm turn es] [Angular -| 
[oamm tum z [Angular "| 
[oamm turn z [Angular -| 
[Machining Y | 
[5000mm_mn H [Linear "| 
口 Replace RAPID by Air cutting feedrate 
Aireuttingfeedrate:[io00mm mn [H [ie —  — 
Spindle Speed 
C Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Ii Spindle Output 
Trailing safety angle: [deg A 7 Machining: [ebotum mn x 
Leading safety angle: Odeg E ? Unit: [Angular -| 


| 2 Max spindle speed: [6000tu Ls 
Insert-holder constraints: | Ignore as | "am Lx 


Stock Si 














m Min machining radius: 








0mm 
口 Max machining radius: 0mm 
口 Axial limit for chuck jaws: 0mm 
Machining tolerance: 0.025mm HM? 





6-117 “Option” 选 项 卡 (5) 6-118 ” 进 给 这 参数 选项 卡 (7) 
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Name: [Rough Turning.1 Name: [Rough Turning.1 


Comment: | ZISE Comment: | 无 洪 述 


BEF | 3 | 0 | $8 | AEE | 











| O Linking Approach Linking.1 








m Current Macro Toolbox -一 — —Current MacroToolbox:— 








Definition | Options | Definition | options | 


Mode: [Build by user -| | Mode: [Build by user "| 


























6-119 设置 “Approach” 参 数 (6) 6-120 ”设置 “Retract” 参 数 (6) 

6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e ii “Rough Turning.1” 对话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 崎 , 弹出 “Rough 
Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 CS) 如 图 6-121 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 车， 然后 单 击 Forward replay 
按钮 ，*|， 显 示 实 体 切削 仿真 《7) 如 图 6-122 所 示 。 











图 6-121 刀具 路 径 轨 迹 〈8) 6-122 ”实体 切削 仿真 〈7) 
5. 4&4$ due T. 
在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 皇 入 ”一 “Machining 
Operations" — "Profile Finish Turning” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Profile Finish Turning Operation 按钮 局 ， 弹 出 “Profile Finish 


Turning.1” 对 话 框 (20, üUnl 6-123 所 示 。 
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1) 设置 儿 何 参数 

e 定义 零件 轮廓 〈6)。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 ， 
切换 到 儿 何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮 廊 感应 区 ， 选 择 如 网 6-124 Bro 
的 曲线 作为 零件 轮廓 ， 在 空白 处 双击 忌 标 左 键 返 回 。 


Name: Profile Finish Turning.1 
Comment: | 元 搭 述 


Mus] | | | EE | 


















Start limit offset: 


| End limit offset: 








图 6-123 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (2) 几 6-124 定义 零件 轮廓 (6) 
e 定义 零件 余 量 (6)。 在 “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “0mm”， 设 置 余 量 
大 小 为 “0mm”， 如 图 6-125 Hrs. 





Axial part offset: om 外 
Radial part offset: Omm 
Start limit offset: Omm 
End limit offset: noun 


图 6-125 定义 零件 余 量 CO) 
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2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e i; "Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 名 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 
(7)， 在 “Name” ET A “Turning Tool nue, 如 图 6-126 所 示 。 





一 
Mus) | MG | Meg | B | MEE | 


Bg | | 8C | 
NamefrummgTodAwemby2 | 
Comment : ES 四 
power —  — EM 
Setup angle : [des — 阅 

Geometry | Technology | 


Reference Compensation 10 P9 -| 








图 6-126 “刀具 参数 选项 卡 〈7) 


e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 中 四， 切换 到 刀 柄 选项 卡 〈6)， 议 置 刀 有 具 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 6-127 Przs. 

e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 昌 巴 ， 切 换 到 刀 记 选项 卡 〈6)， 设 置 刀 卢 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 6-128 HZR. 





Mié: | Bn |30 | Mi: | $8 8D) | 

wf P te; ofc olala] 

NamdrimtmohmetHode| el Nomepamordmsertros lal 
Comment:[ — — - — —  — Comment : [imc 4 





图 6-127 “ 刀 柄 选项 卡 〈6 ) 图 6-128 ”刀片 选项 卡 (6) 
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3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 有 到， 
切换 到 刀 其 路径 参数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 单 击 “General” 选 项 卡 (2), 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “Internal”， 
在 “Location” 下 拉 列 表 中 选择 “Front”， 取 消 “Recess machining” 复 选 枉 ， 如 
Kl 6-129 所 示 。 


e 
Profile Finish Turning. 








er TX —— 
Mg |i | teg | SB | MRE | 


General | Machining | CornerProcessing | LocalInvert 


Orientation: 
Location: 
Machining direction: 


Contouring for outside corners: Ue 








[O Recess machining 

L1 

CUTCOM: — -| 
Lift-off type: - | 

Tool compensation type Linear Z 
Trailing safety angle: 0deg a ? 
Leading safety angle: 0deg E ? 
Insert-holder constraints: |; gnore = 
Machining tolerance: 0.025mm E ? 





图 6-129 "General" X5JW-EF (2) 图 6-130 “Machining” 选 项 卡 C5) 


e 单 击 “Machining” 选 项 卡 〈35$)， 设 置 切 入 / 切 出 参数 如 图 6-130 Don. 

@ F“ Corner Processing” 选 项 卡 (22, 设置 抛 角 处 理 参 数 如 图 6-131 
Fm. 

4) EXHAR. Hif “Profile Finish Turning.1 ”对话 框 中 的 篇 ， 切 换 到 进 
给 率 参 数 选项 卡 (8)， 如 图 6-132 所 示 。 

5) 5E Xt 7J. 387JER TS. "Rig “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 是 RE， 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”, J% Ja Ért Remove all motion 按钮 维和 Add Tangent motion 按钮 Es|, 
设置 “Approach” 参 数 (7) 如 图 6-133 所 示 。 
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[Profile Finish Turning.1 


Comment: | 无 措 述 


Mus | fx | Beg M» | Rec | 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


When invert : [mmtm H [Areuar -| 
Machining : [Angur >] 
Chamfering : [Angular "| 
Lift-off : [Angular "| 
口 Transition : | Machining M | 

Fooomnm ^ E [Linear "| 


口 Replace RAPID by Air cutting feedrate 


— 9M Aircuttingfeedrate: looommmn [$] [tiner >] 
Entry corner: 
[None 了 | Spindle Speed 








Exit corner: | None = | [C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Other corners: | None 县 | 


后 Spindle Output 

Machining: [&ooturn. mn E] 
Unit: [Angular "| 
Max spindle speed: [eoooturn mn E 
Quality: | Rough "| Compute | 








6-131 “Corner Processing” 选 项 卡 (2) 6-132 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (8) 


Profile Finish Turning. 
Name: [Profile Finish Turning.1 
Comment: [zc 
3 | 13; | Beo | 4 | fc | 


Macro Management 


J Approach Approach.1 Build by user 
局 Retract Retract.1 Build by user 


olej] 


| r Current Macro Toolbox 




















Definition | Options | 


Mode:[Buidbyuser y 

















6-133 WE "Approach" 2 (7) 
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© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
SE. 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion 按钮 入 和 Add Tangent motion 按钮 3|, 





aT | Sg. | Me o | B | Mec | 


- Macro Management 


























Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| 





图 6-134 设置 “Retract” 参 数 (7) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e JS “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 莘 ， 弹 出 
“Rough Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 C9) 如 图 6-135 所 示 。 
e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 Forward replay 
按钮 ，*|， 显 示 实 体 切削 仿真 (8〉 如 图 6-136 所 示 。 











图 6-135 刀具 路 人 径 轨迹 (9) 图 6-136 ”实体 切削 仿真 (8) 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


6. i448 tT 
在 特征 树 中 选择 “Profile Finish Turning.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 捅 入 ”一 
“ Machining Operations” 一 “Groove Turning” 命 令 ， 或 者 单 击 “Machining 
Operations” 工 具 栏 上 的 Groove Turning operation 按钮 地 ,弹出 “Groove Turning.1 " 
对 话 框 (20, WE 6-137 Bron. 








Name: Groove Turning.1 
Comment: | 于 —————————5 
Mus | Ye | Seg | Md | EC | 


leo! siok stoles? mot compuked 


Stock offset: 


q> 


Part offset: 


e 

3 

3 
4I» 


Axial part offset: 


Alb 


Radial part offset: 


4| 





End limit offset: 


4 








图 6-137 “Groove Turning.1” 对 话 框 (2) 


1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 零件 轮廓 (7)。 单 击 “Groove Turning.” XREF RRG D EI 
几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 图 6-138 所 示 的 曲线 
作为 零件 轮廓 ， 在 衬 白 处 双击 忌 标 左 键 返 回 。 

@ 定义 毛 坏 边界 〈5$)。 单 击 对 话 框 中 毛 坏 边 界 感应 区 ， 选 择 如 图 6-139 
所 示 的 曲线 作为 毛 坏 边界， 在 空 日 处 双击 女 标 左 键 返回。 

e 定义 零件 余 量 (7)。 在 “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “0mm”， 设 置 余 量 
大 小 为 “0mm”， 如 图 6-140 所 示 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

© i “Groove Turning.1” 对话 框 中 的 名 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 〈8 )， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.3", 4n 6-141 所 示 。 
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图 6-138 ”定义 零件 轮廓 (7) 


Comment: | 元 搭 述 
Mus | 3 | Mey | M | B6 | 


a: | 18 | 8071 | 
NameTrurning Tool Assembly.3 f al 
Comment: BA) 
Be B 
mers — — Hi 

Geometry | Technology | 


er cc E P9 -| 


























lego? siok stoles? mot zonpubted 


Stock offset: hmm 和 外 
Part offset: [omm EN 


Axial part offset: [omm iz 
Radial part offset: [omm E] 
End limit offset: [omm a 


图 6-140 ”定义 零件 余 量 (7) 图 6-141 刀具 参数 选项 卡 (8) 


@ 时 击 刀 基 参数 选项 卡 中 的 晶 ， 切 换 到 刀 柄 选项 卡 〈7)， 设 置 刀 共 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 6-142 所 示 。 

e 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 和 口 ， 切 换 到 刀片 选项 卡 (7)， 设 置 刀片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 6-143 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 和 曾 ， 切 换 到 
思 具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e 单 击 “Strategy” 选 项 卡 (3), 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “Internal”， 
在 “First plunge position” 下 拉 列 表 中 选择 “Right”， 选 中 “Part contouring” 复 
选 框 ， 如 图 6-144 所 示 。 














39. 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


a | [80 | Ber | I | OD | 


PIE «| tr I opi 
NamelT3 Internal Groove Insert-Holder - Name [Groove Insert.3 al 





图 6-142 JJNW XEXW-R CD 图 6-143 ”刀片 选项 卡 (7) 


: roove Turning. 
Comment: IZ 
sug | te. | teo | td IEA 


Strategy | option | 





First plunge position: 


Next plunges position: 


CO Grooving by level 





Tool compensation 


L] Change output point 





图 6-144 “Strategy” WWF 3) 


e 双击 “Max depth of cut”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 选 项 卡 (6) 中 输 
A “lmm”, An 6-145 所 示 。 

© JU “Option” mF C6, REVAD E ZiB] 6-146 所 示 。 

4) ENHA. Hh “Groove Turning.1” 对 话 框 中 的 篇 ， 切 换 到 进 给 率 
参数 选项 卡 (9)， 如 图 6-147 所 示 。 


第 6 音 CATIAV5 R20 车 削 加 工 实 例 








6-147 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (9) 
5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Groove Turning.1 ”对话 框 中 的 和 5， 切 换 
到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 
© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 , 在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion 1Z4ll 4x fl Add Tangent motion 按钮 至 |， 





CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


设置 “Approach” 参 数 (8) 如 图 6-148 ITR- 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 右 
键 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 1Z £l AJ Add Tangent motion 按钮 至 |， 


设置 “Retract” 人 参数 (8) 如 图 6-149 所 示 。 
ET He 









Retract. 





6-148 设置 “Approach” 人 参数 (8) 6-149 设置 “Retract” 人 参数 (8) 

e) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

€ "Groove Turning.17 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 1Z 1*8, 9E H1* Rough 
Turning.1” 对 话 框 ， 同 时 在 网 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 〈10) 如 图 6-150 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result £4] 8&|, 4X J5 fit; Forward replay 
|， 显示 实体 切削 仿真 〈9) 如 图 6-151 所 示 。 





| | 
6-150 “刀具 路 径 轨 迹 C100 6-151 实体 切削 仿真 《9) 
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7. 内 螺纹 加 工 


在 特征 树 中 选择 “Groove Turning.1 ", WFE FARA “JA” > “Machining 
Operations ”一 “Thread Turning” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining Operations" TH 
栏 上 的 Thread Turning Operation 按钮 地， 弹出 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈2 )， 
如 图 6-152 所 示 。 

1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 零件 轮廓 〈8)。 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 时 ， 切 换 到 
几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 网 6-153 所 示 的 曲线 
作为 零件 轮廓 ， 在 衬 白 处 双击 忌 标 左 键 返 回 。 
| EJ 




















Start limit offset: 





End limit offset: 


Length: 








图 6-153 ”定义 等 件 轮廓 (8) 


e jr XS O0. fub "Start limit mode”， 在 系统 弹出 的 对 话 
框 中 选择 “On” 人 命令， 激活 螺纹 起 点 感应 区 ， 单 击 起 始 极限 元 际 感应 区 ， 选 择 
如 图 6-154 所 示 的 点 ， 在 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 。 

e 定义 螺纹 终点 OO. “End limit mode”， 在 系统 弹出 的 对 话 框 
中 选择 “On” 人 命令， 激活 螺纹 终点 感应 区 ， 单 击 终止 极限 元 素 感 应 区 ， 选 择 如 
图 6-155 所 示 的 点 ， 在 空白 处 双击 腿 标 左 键 返回 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 











CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


© 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 出， 切换 到 刀具 参数 选项 卡 〈9 )， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.4", 4n 6-156 所 示 。 





螺纹 起 点 


图 6-154 定义 螺纹 起 点 (2) 





螺纹 终点 





图 6-155 定义 螺纹 终点 (2) 
Thread Turning; eei m 
Name: [Thread Turning.1 
comment E 
Mus) | fé. Meg | ER | fec | 


Br | A18 | DD | 
NamefumigTosawembys Sle 
Commet: | ^ 
foolnumber:4 f 

Setup angle: podeg H 


Geometry | Technology | 




















"e & P9 -| 





图 6-156 “刀具 参数 选项 卡 〈9) 
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^r 





e un) S OE BETIS. WAAIER C80, KEJRJH 


的 参数 ， 如 图 6-157 所 示 。 
e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 有 四， 切换 到 刀片 选项 卡 〈8)， 设 置 刀 片 类 型 


以 及 刀 卢 参数， 如 图 6-158 Bron. 











入 | 入 |80 | Mr | B | 80 | 

E 

m mefe Internal Thread Insert-Holder m e| jat [Thread Insert r 0.001 al 

z | Comment : NENNEN 
Machining tpe:[Etemal +| 


More>> | 





图 6-157 JJK- C8) 图 6-158 ”刀片 选项 卡 C8) 
3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Thread Turning.1 ”对话 框 中 的 和 ， 切 换 到 
刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
e "i “Thread” mF (2)， 在 “Profile” 下 拉 列 表 中 选择 “ISO” 在 
“Orientation ”下 拉 列 表 中 选择 “Internal”, 在 “Location ”下拉 列表 中 选择 “Front”， 


其 他 参数 如 图 6-159 所 示 。 














图 6-159 “Thread” 选 项 卡 (2) 
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e 双击 “Pitch”， 在 弹出 的 “Edit Parameter" 35m .— 人 GER 
FE (7) 中 输入 “2”mm， 如 图 6-160 所 示 。 EF 外 
e 单 击 “Strategy” 选 项 卡 4)， 设 置 相关 参数 如 “| 
ee ad 选项 卡 〈7)， 设 置 切入 / Loop Ta 
Parameter” 选 项 卡 C7) 
4) ENHA. Hh “Thread Turning.1” 对 话 框 中 
的 旺 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 选 项 卡 〈10)， 6-163 TUN 





i 





图 6-161 “Strategy” WF (4) 6-162 “Option” 选 项 卡 (7) 





图 6-163 进 给 率 参数 选项 卡 C10) 
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5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Thread Turning.1” 对 话 杠 中 的 和 5， 切 换 
到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 设置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 , 在 弹出 的 快捷 表单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion {%4 4x fl Add Tangent motion 按钮 到 |， 
WES "Approach" žr (9) 如 图 6-164 Brzr. 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 限 标 厂 
键 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Build 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion Tall 5], 
设置 “Retract” 参 数 (9) 如 图 6-165 所 示 。 





6-164 设置 “Approach” 参 数 (9) 6-165 设置 “Retract” 参 数 (9) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
© i; “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay TZ 1*8, 9 HH 
“ Thread Turning.1"»J itf, [HII] Æ JE X Sb zs 7J HR teu CIT) 6-166 
所 示 。 
e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result £1 8&|, AA Jc; 1; Forward replay 
按钮 站 ， 显 示 实 体 切削 仿真 〈10) 如 图 6-167 Bron. 





—" 
—À 
a 
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图 6-166 刀具 路 人 径 轨迹 (11) 图 6-167 实体 切 前 仿真 C100 


7) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 光 
Ti: V 6 章 \6.2\completed\luowentaotong.CATProcess ) 。 


6.2.5 实例 总 结 

本 节 通 过 螺纹 套 简 为 例 ， 讲 解 了 CATIA V5 R20 内 表面 车 削 数 控 加 工 的 方 
法 ， 包 括 钻 孔 、 粗 狼 、 精 狼 、 沟 槽 、 螺 纹 加 工 等 。 读 者 学 习 时 需要 注意 ， 内 和 孔 
表面 的 加 工 方法 和 外 圆 表面 的 加 工 方法 基本 相似 ， 但 由 于 内 和 孔 表面 空间 小 ， 在 
设置 进 刀 、 退 刀 参 数 时 需要 小 心 谨慎， 同时 要 反复 设置 。 
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随 着 CNC 技术 的 发 展 与 普及 ， 目 20 世纪 90 年 代 后 ， 车 铣 复合 加 工 技术 得 
到 了 飞速 的 发 展 。 匣 铣 复 合 加 工 是 一 种 利用 工件 旋转 和 铣 刀 旋转 的 合成 运动 来 
实现 对 工件 的 切 前 加 工 的 技术 。 利 用 该 技术 ， 可 以 减少 工件 装 夹 次 数 ， 提 高 工 
件 的 加 工 精 度 ， 降 低 成 本 。 本 章 按照 由 浅 入 深 的 原则 ， 通 过 两 个 具体 实例 来 讲 
解 CATIA V5 R20 车 铣 复合 加 工 的 一 般 流 程 和 实际 应 用 。 








7.1 入门 实例 分 度 骨 车 铣 复合 数控 加 工 
7.1.1 实例 描述 

分 度 盘 零件 如 图 7-1 所 示 。 零 件 整体 为 圆柱 形 ， 
治 着 径 向 分 布 8 个 开 槽 。 由 于 车 床 一 般 只 能 加 工 回 
转 体 表面 ， 难 于 加 工 平 面 和 和 斜 孔 ， 所 以 可 在 车 铣 复 
合 加 工 中 心 上 完 成 加 工 。 给 定 坯料 为 圆柱 形 棒 料 ， 
材料 为 45 钢 。 
7.1.2 ”加 工 方 法 分 析 

由 于 车 铣 复合 加 工 中 心 是 典型 的 多 主轴 加 工 机 
床 ， 根 据 零 件 特点 安排 如 下 加 工 方案 : 图 7-1 4E 

1) 车 削 加 工 。 利 用 CATIA 车 削 加 工 模块 完成 外 
圆 表面 的 粗 车 、 精 车 ， 采 用 粗 车 方法 完成 粗 加 工 ， 精 车 采用 轮 廊 精 车 。 

2) KIME. AH CATIA 铣 加 工 模 坎 完成 凹 模 铣 前 。 在 加 工 之 前 要 谁 
备 好 铣削 加 工 坐 标 系 ， 因 为 在 多 轴 加 工 中 ， 每 一 个 轴 都 要 定义 一 个 加 工 举 
标 系 。 
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将 


分 度 盘 车 铣 复 合 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 7-1。 
表 7-1 分 度 盘 车 铣 复合 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 
设计 流程 设计 流程 效果 图 
Step 1: 数控 加 工 环境 是 指 进入 


打开 文件 进入 加 工 | CATIA 制造 模块 后 进行 编 
环境 程 操作 的 软件 环境 








创建 毛坯 零件 是 指 在 零 

Step 2: 件 周 围 建立 最 小 的 长 方 体 

创建 毛坯 零件 毛 坏 ， 该 毛坯 将 用 于 加 工 
坯料 


定义 零件 操作 主要 包括 

定义 数控 机 床 , 定义 加 工 从 

Pi emman | 标 系 ， 定 义 目标 加 工 零件 、 

定义 车 前 零件 操作 | ERPE, 选择 夹具 和 定义 
安全 平面 等 


Step 3: 








I) 
Se en 


二 :FIEITIETL 








粗 车 加 工 用 于 移 除 大 量 
Step 4: 材料 ， 一 般 加 工 精 度 比 较 | 








粗 车 加 工 低 , 主要 用 于 加 工 零 件 的 外 
表面 


— Pari Hlement 





Step 5: 轮廓 精 车 加 工 主 要 用 于 
轮廓 精 车 加 工 精密 轴 类 零件 


定义 零件 操作 主要 包括 


定义 数控 机 床 , 定义 加 工 从 
Pz NI = = n 标 系 ， 定义 目标 加 工 零 件 、 
定义 锛 削 零 件 操作 | ERPE, 选择 夹具 和 定义 
安全 平面 等 


Ntep 0: 
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设计 流程 知 识 点 设计 流程 效果 图 


Step 7: 等 高 线 粗 加 工 是 以 垂直 wk < 
ibid 层 切除 毛坯 零件 中 的 材料 





7.1.4 具体 操作 步 又 

]. 打开 模型 文件 进入 加 工 环境 

1) 启动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工 具 栏 上 的 打开 
按钮 中 , 打开 选择 文件 对 话 框 , 选择 “fendupan.catpart” 

( 随 书 光盘 :\ 第 7 章 \7.1\uncompleted\fendupan.catpart)， 

单 击 “OK” 按 钮 ， 打 开 的 模型 文件 (1)〉 如 图 7-2 
所 示 。 

2) 选择 下 拉 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Lathe 
— tmm 图 7-2 ”打开 的 模型 文件 (1) 

2. 定义 零件 操作 














1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation" 对话 


Part Operatio 









Name: [Part Operation.1 
Comments: FEA 





2 


Default reference machining axis for Part Operation.1 





[Ncsetup. parti os. 52.36 | 
| i 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
器 No design part selected 
口 No stock selected 
C d No fixture selected (for simulation only) 
zy || No safety plane selected 
a No traverse box plane selected 
| = No transition plane selected 


RA No rotary plane selected 











图 7-3 “Part Operation" x iffé (1) 
2) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 machine 124 &|, 9f HH 
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“Machine Editor” 对 话 杠 (1 )， 选 择 “Horizontal Lathe Machine.1”， 如 图 7-4 所 示 。 


E peso 
Machine Editor. oU aaa 


[Horizontal Lathe Machine.1 





Spindle axis : 


Radial axis : 


| 


Center point X 


4 


Center point Y 


| 由 


Center point Z 


Initial position 





Rotary angle 


Rotary direction | tides | 
Rotary type [Absolute Y | 


Rotabl output in multi-axis mode C] 


Max spindle speed : 6000turn mn $ 


4 





图 7-4 “Machine Editor” 对 话 框 (1) 


3) 定义 加 工 坐 标 系 ， 有 其 具体 操作 步 又 如 下 : 

€ Wi; “Part Operation” 对 话 框 中 的 Default reference machining axis 
system 按钮 芽 ， 弹 出 “Default reference machining axis for Part Operation.1 " 
对 话 框 (1)， 如 图 7-5 所 示 。 


" — 
Default reference machining axis for Part Operation.1 tb... 








NC Output Parameters 


I Origin Number : p E Group : f E 





图 7-5 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJihf (1) 


© 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJ idm] 
“Axis Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axigs” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红色 
坐标 原点 ， 选 择 如 图 7-6 所 示 的 圆 ， 系 统 目 动 以 网 心 作为 坐标 原点 ， 定 义 加 
工 坐标 系 〈1) 如 图 7-6 所 示 。 
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e RIEF KI ZA, RAI “Direction Z” xq id, Z 58877 In] ix 
E CIO ün 7-7 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 投 钮 完成 设 定 。 


INC machine axis 


B^ axis 





| —NC Output Parameters 一 一 一 一 _ 单 击 红 色 坐 标 原 点 , M 
C Origin Number: [ za Group : [: za fà 选择 











EAREN 





图 7-6 XE X Jn LARA CI 





E NC Output Parameters 


O Origin Number: fA Group: E 
M 9 sex | 9 gs | 


7-1 Z 轴 方 癌 设 是 (1) 








e ppm Xx RAIRE "Direction X" o itt, wE X DJ 
WE C) 如 图 7-8 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 设 定 。 





E NC Output Parameters 


O Origin Number : L ER Group : L E 
M Qur| 3H | 


7-8 Xf ux CI) 
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4) 定义 目标 加 工 零件 (1)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 |， 系 统 自 
动 隐藏 “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 如 图 7-9 所 示 的 实体 作为 目标 
加 工 零 件 ， 然 后 双击 空 息 处 返回 “Part Operation" XJ itf. 

5) 定义 毛坯 零件 (1)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自 动 隐 藏 “Part Operation” 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛 坏 实体 作为 毛 坏 零件 ,如 图 7-10 所 示 ， 然后 双击 空 日 
处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 














图 7-9 定义 目标 加 工 零 件 〈1) 图 7-10 ”定义 毛坯 零件 CD 


60 定义 换 刀 点 (1)。 选 择 “Part Operation.1 ”对话 框 中 的 “Position” 选 
项 卡 ， 然 后 设置 相关 参数 如 图 7-11 所 示 。 单 击 “Part Operation.1 ”对话 框 完 
成 定义 换 刀 点 操作 。 





Name: [Part Operation.1 
TIDE 


Comments: 


& [HorzontallatteMachine1 —————— 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
m Tool Change Point 一 一 一 一 王 Table Center Setup 一 一 一 一 -一 






































图 7-11 定义 换 刀 点 (1) 


3， 粗 车 加 工 
在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1”， 选 择 下 拉 菜 单 “ 插 入 ”一 
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“ Machining Operations" — “Rough Turning” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining 
Operations” 工 具 栏 上 的 Rough Turning operation TZ ll Fa» 弹出 “Rough Turning.1 " 
对 话 框 (1)， 如 图 7-12 所 示 。 


P 
Rough Turning.1 








$e | 23 | BEE | 


3 
3 


3 
3 


il 


Axial part offset: 


e 

-| 

3 
4 


Radial part offset: 


3 





3 
-| 
4» 








图 7-12 “Rough Turning.1” 对 话 框 (1) 


1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 零件 轮廓 〈1)。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 前 要， 切换 到 
几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ,选择 如 图 7-13 所 示 的 曲线 作 
为 零件 轮廓 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 






NC ifiachine axis 





Shack. Ertemion dio<e 1 em 


图 7-13 定义 零件 轮廓 《1) 
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e 定义 毛坯 边界 〈1)。 单 击 对 话 框 中 毛坯 边 界 感 应 区 ， 选 择 如 图 7-14 所 
示 的 曲线 作为 毛 坏 边界， 在 空 日 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 









TE E axis 





Shack Etemon dioe | Un 


图 7-14 定义 毛 坏 边 界 (1) 





e 定义 零件 余 量 (1)。 在 “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “lmm”， 如 图 7-15 


PES 






Stock. Ertemion datorce | (em 


leu! siok stokos! mot conpubted 


Stock offset: 


0mm 
Part offset: [md] — — BH 
Axial part offset: Omm 
Radial part offset: om — EH 
End limit offset: Omm 


图 7-15 定义 零件 余 量 (1) 
20 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 


© 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 六 名 ,切换 到 刀具 参数 选项 卡 (1)， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.1”， 如 图 7-16 所 示 。 
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Name: Rough Turning.1 


Comment [zik ——— 
Mus] | 8&3; | Bea | e | BES | 





ijr | 8 | OO | 
Name:|Turning Tool Assembly.1 m 
Comment : [ r ———À 
Tool number: 和 
Setup angle: Jodeg 和 由 

Geometry | Technology | 


Reference Canpa . po "| 











图 7-16 “刀具 参数 ”选项 卡 〈1) 


e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 息 ] 嘿 , 切换 到 刀 柄 选项 卡 (1)， 设 置 刀 有 具 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 7-17 所 示 。 

e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 息 吕 ,切换 到 刀片 选项 卡 d), 设置 刀片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 7-18 所 示 。 








aii | as |80 | er | êw |80 | 

E a P [rer] E colaa | 

Namdribxemalisert-Holde]  — Jal Name [Round Insertr 5 al 
E: ipe Ema 





Comment : | 





图 7-17 “ 刀 柄 选项 卡 〈1) 
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3) 定义 刃具 路 径 参 数 。 单 击 “Rough Turning.1" xpitddmyBgs, v) 5 
刀 且 路径 参 效 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 (1) 的 “Roughing mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Longitudinal”， 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “External”， 在 “Location” 
下 拉 列 表 中 选择 “Front” 在 “Part contouring” 下 拉 列 表 中 选择 “Last path only”, 
如 图 7-19 所 示 。 





| Rough Turning. mm 


Name: [Rough Turning.1 


Comment: | TIRA 
aa ee | feo a | 


Strategy | Option | 








$ 


Part 


Roughing mode: [ongtudima — v] 
Orientation: [ptema -| 
Location: [rot >] 
Machining direction: [re head stock "| 
Part contouring: [Last path only -| 


DD Recess machining 
m Under spindle axis machining 


Tool compensation 











图 7-19 “Machining” mF CI) 


@ 双击 “Max depth of cut”, Æ 5% H 
的 “Edit Parameter” 选 项 卡 (1) PERNA ^27 
mm, All 7-20 所 示 。 Max depth of cut [3| E 

€e "F “Option” mF CD, WE 二 Q m 
切入 / 切 出 参数 如 图 7-21 所 示 。 | 

4) ENH K. Mrl “Rough Turning. 1 " 
对 话 框 中 的 般 络 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 选项 卡 〈1)， 如 图 7-22 所 示 。 





图 7-20 “Edit Parameter” 选 项 卡 〈1) 
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Name: [Rough Turning.1 
Comment: E IE 


Leod- € No 





Trailing safety angle: þeg K ? 
Leading safety angle: 0deg E ? 
Insertholderconstraints:[ionore | 
口 Max machining radius: 0mm 

口 Axial limit for chuck jaws: 0mm 





7-21 "Option" mF (1) 7-22 ” 进 给 率 参 数 选 项 卡 CD 


5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 和 E56， 切换 
5j "EJ. 387JER TE" AWR, HARALD: 

© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 
标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 

“ Build by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Horizontal motion 

jus Ye "Approach" 2% 1) 如 图 7-23 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 , 在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion 按钮 至 |， 设 
置 “Retract” 参 数 (2) 如 图 7-24 所 示 。 
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Retract.1 Build by user 
Direct 
Linking.1 Direct 





图 7-23 WE "Approach" 2X (1) 图 7-24 设置 “Retract” 人 参数 C1) 
6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay fZ4l*&, 9f h 
“Rough Turning.1" ox i&ft£, HIERE SR 7J LR TEUER CIO 如 图 7-25 
所 示 。 
e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 绢 ， 然 后 单 击 Forward replay 
TH» |, — 仿真 A) 如 图 7-26 所 示 。 






| 
rM : 
NU machine axis 





7-25 ”刀具 路 径 轨 迹 (1) 图 7-26 实体 切 前 仿真 《1) 
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4. 输 廊 精 车 加 工 

在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1 ", WFE FMK "If A"- "Machining 
Operations" — “Profile Finish Turning" fp», ski Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Profile Finish Turning operation TZ 4H ma, 5# Hi “Profile Finish 
Turning.1” 对 话 框 (1)， 如 图 7-27 所 示 。 

D 设置 几何 参数 

e 定义 零件 轮廓 (2)。, 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 杠 中 (1) jg. 
切换 到 几何 参数 选项 卡 , 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选择 如 图 7-28 所 示 的 
A IUIUS 在 空白 处 双击 忌 标 左 键 返回 。 








Profile Finish Turning.1 
Comment: |7:1&:* 


Nu] ds [Seo | | | 


Tn 


Axial part offset: 


4 


Radial part offset: 


KG 


Start limit offset: 


二 


End limit offset: 





小 





图 7-27 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (1) 图 7-28 定义 零件 轮廓 (2) 


e 定义 零件 余 量 (2)。 在 “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “0mm”， 如 图 7-29 
所 示 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e i; “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 章 对， 切换 到 刀具 参数 选 
项 卡 (2)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.2”， 如 图 7-30 
Wr. 
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Name: Profile Finish Turning.1 
Comment: zese 


Nus |a | 


End Linit renim E More 





Start lint node € More 991 D | Ar) L 





Tool number : a: z] 
Setup angle : [odeo z] 


Geometry | Technology | 





Reference pim D pe "| 





lui siek soleni mt renpuked 
Fart offset: Ümm 
Axial part offset: [mi 自 
Radial part offset: Omm 
Start limit offset: 0mm 
End limit offset: Omm 
图 7-29 定义 零件 余 量 (2) 图 7-30 刀具 参数 选项 卡 (2) 





e 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 由 ] 唱 , 切换 到 刀 柄 选项 卡 〈2)， 设 置 刀 有 具 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 7-31 所 示 。 

e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 外 中， 切换 到 刀片 选项 卡 OO, 设置 刀 片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 7-32 Bros. 








Mr ES [CI | Ber | M8 | OD | 

vfa E [ter] nis ofc olala A] 
Mamfrmemawetnode al Name[Piamondinsetros — — č 00 gal 
Comment : | rm [| 





图 7-31 JJNE (2) 图 7-32 ”刀片 选项 卡 (2) 
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3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Profile Finish Turning.1" XJS HEt m) Sis], 
切换 到 刀 共 路径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 如 下 : 

e 单 击 “General” 和 选项 卡 (1), Æ “Orientation” F dy xe P xc 
* External", 在 “Location” 下 拉 列 表 中 选择 “Front” 取消 “Recess machining" 
复 选 框 ， 如 图 7-33 所 示 。 


Profile Finish Turning.: 


Name: [Profile Finish Turning.1 


Comment: | TISE 











Ms] | 1&3. | a | | EE | 


General | Machining | Corner Processing | Local Invert | 





Orientation: 


Location: 


Machining direction: [rc Spindle | 
Contouring for outside corners: [Circul ar = | 


C] Recess machining 
口 
CUTCOM: 


Tool compensation 





图 7-33 “General” 选 项 卡 〈1) 


e 在 “Machining” 选 项 卡 〈2) 中 ， 设 置 切 入 / 切 出 参数 如 图 7-34 Dro. 

€ if “Corner Processing” 选 项 卡 〈1)， 设 置 扔 角 处 理 参 数 如 网 7-35 
所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 息 给 ， 切 换 到 
进 给 率 参数 选项 卡 (2)， 如 图 7-36 所 示 。 

5) 定义 进 妃 、 退 刀 路 从。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 是 RE， 
切换 到 进 刀 、 退 思路 径 选 项 卡 ， 具 体 设 置 如 下 : 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 限 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 Activate ME, 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
择 “Build by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion 
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iZ =l, wE “Approach” Z% (2) 如 网 7-37 所 示 。 


General | Machining | Corner Processing | Local Invert | General | Machining | Corner Processing j Local Invert 


——————»—»—»——— 









47off disience ! lm 

Lenda disfence 1 Zone 
Entry corner: 
Loff ongle * d5deg 


Exit corner: 


Leod-m aile * SÜden Other corners: 


Lead-in type: | Linear z | 
Lift-off type: | Linear Y | 
Trailing safety angle: [odeg E ? 


Leading safety angle: 0deg Ex 2? 





7-34 "Machining" WWF (2) 7-35 "Corner Processing" Xm- (1) 


Name: [Profile Finish Turning.1 Name: [Profile Finish Turning.1 
Comment: [ZE Comment: [EE 


| |ia RE T |e | Mus | 3a | feo | fd. | 


— Feedrate m Macro Management 








[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : [o.3mm turn | [Angular -| 
When invert : |osmm tum H [Angular -| 
Machining : [o-6mm turn E [Angular -| | 
| Current Macro Toolbox 
Chamfering : "s 
ng [o.3mm turn H [Angular "| | Definition | Options | 
Lift-off : [08mm turn E [Angular -| Mode: Build by user ká 


O Transition : [Machining v | 
[5000mm_mn za [Linear v | 


[ Replace RAPID by Air cutting feedrate 


Air cutting feedrate : [1000mm mn | a [Linear 一 | 
m Spindle Speed 
C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 














后 Spindle Output 

Machining: [800turn_mn 司 
ue [Angular "| 
Max spindle speed: [6000turn_mn zl 
oual fRough =| compute] 




















7-36 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (2) 7-37 设置 “Approach” 参 数 (2) 
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© 在 “Macro Management" [x Ek 
I Fi] dete rn XE " Retract", Hid: Ua PM 
键 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 Activate Mus | MG | feo | 8 ec | 
命令 , 在 “Mode” 下 拉 列 表 中 选择 <Build — | pe 
by user”， 然 后 单 击 Remove all motion 1Z 
&ll X1 Add Tangent motion 按钮 至 |， 设 








— Current Macro Toolbox 一 一 一 


E "Retract" £3 (2) 如 图 7-38 所 示 。 (| emm Lond 
Mode[sudbyuser ~] 








6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 
al b: 

e 单 击 “Profile Finish Turning. " 
对 话 框 中 的 Tool Path Replay $2 4H +à, 弹 
tH. “Profile Finish Turning.1" »XJ iffi, 
I] ISP E R E pe Sb os 7J FE eV C2) 
如 图 7-39 所 示 。 

e ux ifm View from last 
result J£ 8&|, j 5H Forward replay 
Rue wWouxdusz o 如 图 WwmLLLcc- 2l 
7-40 所 示 。 图 7-38 设置 “Retract” 参 数 (2) 




















图 7-39 刀具 路 径 轨 迹 (2) 图 7-40 实体 切削 仿真 C2) 


5. A] Æ 4 f| dro T. R4 HR E 

D 复制 和 粘贴 操作 〈1)。 在 特征 树 上 选中 “Part Operation.1" 55i, fi 
鼠标 右键 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ;然后 选中 “了 Part Operation.1" 
节点 ， 单 击 鼠 标 右键 在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 “粘贴 ”命令 ， 如 疼 7-41 所 示 。 
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T P.P.R. 
P.P.R. 



































x um 
OE s T- H) ProcessList 
=- Wisi ProcessList 
emm 将 图 居中 
Te Many =h ià Ti ven 
PL vas 
LEN voci E B RU Machini Ka ete BEN 
+Enter 
- ProductList Elm Í ProductList E" 
Ui rr . x BS] atr] d» 
NCSetup Par Ë = i 6.1) Es NCSetup_ Parga 复制 Cac 06D 
[EE KG 
d Part11 (P. f $585 从 ER 和 Part11 (P. 
pani; ERE. - 8-93 part1] 
"E me De 
y 咱 = E Del F xj . M = 
Part Operation.1 对 条 | Part Operation.1 对 急 > 
T y 


Z7 yz 


图 7-41 复制 和 粘贴 操作 CIO 


2) 删除 节点 项 日 (1)。 展 开 “Part Operation.2" $T, (f£ "Manufacturing 
Program.2” 节 点 下 的 项 目 全 部 删除 ， 如 图 7-42 所 示 。 


P.P.R. 
am : 
TS ProcessList 

z- 


Process Par i 
$ Bi pa ProcessList 





Part Operation.1 





5 Manufacturing Program.1 


re 


S- E Manufacturing Program.2 zs id Manufacturing Program.1 


u. 
ro Turning Tool Change.3 Turning Tool Assembly.1 / T1 External Insert-Holder br Operation.2 


SPORE m eration.1 
Part Operation.2 EN P 








-Z 6^ 
a Turning Tool Change.4 Turning Tool Assembly.2 / T1 External Insert-Holder Manufacturing Program.2 


E Hm ; fau 
NF Machining Process List.1 » jJ Machining Process List.1 


图 7-42 ”删除 节点 项 目 (1) 


3) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.2” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation” 对 话 
ME (20, ul 7-43 所 示 。 


fe à 
Part Operation 





Name: [Part Operation.2 


Comments: XE 


d | [Horizontal Lathe Machine.1 


INcmachineaxis ————— 0000 — 
| NCSetup Part11 09.52.36 





| Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
| 回 /NCSsetup_Part11_.09.52.36/Part1l/Part11/ 车 齐 | 委 件 / 猴 剂 毛 还 

| //NCSetup Part11 09.52.36/Part11/Part11/SEBI-ES 

| F No fixture selected (for simulation only) 

| Z7 | No safety plane selected 


| pi No traverse box plane selected 


| 二 一 No transition plane selected 


| Le. No rotary plane selected 














图 7-43 “Part Operation" XJ ifflé (2) 
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4) 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation" 
对 话 框 中 的 machine tH $|, 弹出 “Machine 
Editor” 对 话 框 (2), 保持 默认 设置 “3-axis 
Machine.2”， 如 图 7-44 所 示 。 

5) 定义 目标 加 工 零 件 42)。 单 击 Design HomepentY: [s — — T8 
part for simulation 按钮 回 ， 系 统 自动 隐藏 e — 

“Part Operation ”对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 如 — JA 

图 7-45 所 示 的 实体 模型 作为 目标 加 工 零 | x 
件 ， 然 后 双击 空 日 处 返回 “Part Operation" 
对 话 框 。 图 7-44 “Machine Editor” 对 话 框 (2) 





Home point X : [omm E 

















= 的 NCSetup Part11 09.52.36 (NCSetup Part11 09.52.36.1) 


Part11 (Part11.1) 


"5$ part11 
4 yT chan: 
7 ya FE 
人 六 平面 零件 e axis 


l 





& NCGeometry Part11 09.52.36 (NCGeometry Part11 09.52.36.1) 





图 7-45 定义 目标 加 工 零 件 (2) 


6) 定义 毛坯 零件 (2)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 “Part Operation" 
对 话 框 ,在 图 形 区 选择 如 图 7-46 所 示 的 实体 作为 毛 坏 零件 ， 然 后 双击 空白 处 返 
|a] “Part Operation” 对 话 框 。 





$y NCsetup_pPart11.09.52.36(NCSetup_Part11.09.52.36.1) 


Part11 (Part11.1) 
SD part11 change 
Z7 wy 平面 
Z7 yz*FB l 
Z oom e axis 





y NcGeometry Part11,09.52.36 (NCGeometry Part11 09.52.36.1) 


图 7-46 定义 毛 坏 零 件 〈2) 


7) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e Safety plane 按钮 二 |, 系统 提示 “Select a planar face or point to define 
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the safety plane”， 一 般 选 择 毛坯 上 表面 ， 系 统 创建 安全 平面 (1) 如 图 7-47 所 示 。 

e 石 刍 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 采 单 (1) 中 选择 “Offset” 
命令 ， 如 图 7-48 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 “Thickness” 文 
本 框 中 输入 偶 移 值 “$0”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 创 建 的 安全 平面 1) 如 图 7-49 
Piae 





p a hit 


E 
v 
E 





7-47 创建 安全 平面 CI) 7-48 WEK (1) 


| Edit Parameter | x " 





7-49 创建 的 安全 平面 〈1) 


8) 选择 下 拉 来 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 一 “Surface Machining” ME, WA 
曲面 铣削 加 工 环境 。 

6. 等 高 线 粗 加 工 

在 特征 树 中 选择 Manufacturing Program.2， 选 择 下 拉 亲 单 “ 插 入 ”一 
“ Machining Operations ”一 “Roughing ”命令 , 或 者 单 击 “Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Roughing 按钮 看 ， 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 ， 如 图 7-50 ZR. 

D 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 加 工区 域 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 六 加， 切换 到 几何 参数 
选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 目标 加 工 零 件 作 为 加 工 对 
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象 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 ， 如 图 7-51 所 示 。 


| $& [seo th [tec] 


N 
cc 





7-51 定义 加 工区 域 


e 定义 零件 余 量 (3)。 双 击 “Rough.1” 对 话 框 中 的 “Offset on part”， 强 
Hi “Edit Parameter” 对 话 框 ， 可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 7-52 所 示 。 

e 定义 检查 余 量 。 双 击 “Offset on check", 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 
可 设置 余 量 大 小 为 “0”mm， 如 图 7-53 所 示 。 
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Xz、 十 





图 7-52 定义 零件 余 量 (3) 图 7-53 ENRERE 


2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 
e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 询 莹 ， 切 换 到 刀具 参数 选项 卡 G), Æ 


“Name” 文 本 框 中 输入 “T1 End Mill D10”, 取消 “Ball-end tool” AIHE, Un 
图 7-54 所 示 。 





Name: 


[Ro ghing.1 


Comment: [zc 


us | wey! Bd | AEC | 


1$ 54 | 
fui SORT 


Name [T1 End Mill D 10 i a| 
Comment : 


Tool number : 





[C] Ball-end tool 


More» | 


A| 
9 确定 | Preview | Q 取消 | 


图 7-54 “刀具 参数 选项 卡 (3) 





© 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 具 参 数 G) 如 
图 7-55 所 示 。 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 昌 刘 ， 切 换 到 刀具 


路 径 参 数 选项 不， 设置 相关 参数 如 下 : 
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© jr “Machining” mF (3) 的 “Machine mode” 下 拉 列 表 中 选择 “By 
Area” 和 “Outer part and pockets” Æi, Æ “Tool path style” 下 拉 列 表 中 选择 
“Helical” Xmm, WKI 7-56 D. 





Roughing.1 ete 


Name: [Roughing.1 
Comment: [ciis 


Aus] | 24 | fev | B | EE | 


| Move the cursor over a sensitive area. 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 

Machining mode: [By Area ~ |[Outer part and pock ~] ? 
Geometry | Technology | Feeds & Speeds |Comp I] Tool path style: [Helical + 
Nominal diameter (D): [omm — A 口 Distinct style in pocket [Heic 了 | 


Corner radius (Rc): jum Machining tolerance: 0.025mm LS ? 


Overall length (L): 100m Cutting mode: Im HE 
Cutting length (Lc): [omm < 外 Helical movement: [Both | ? 
Length (l): 60mm O Always stay on bottom ? 

Body diameter (db): [5mm 外 : 
Non cutting diameter (Dnc): [mm E 





9 xx | Preview | © mo | 
几 7-55 jEXJJR BAR (1) 图 7-56 “Machining” 选 项 卡 (3) 
e 在 “Radial” 选 项 卡 (1) 的 “Stepover” 下 拉 列 表 中 选择 “Overlap length”, 
在 “Overlap length” 文 本 框 中 输入 “3mm”， 如 图 7-57 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 


aptius [Overlap length v | 2 


Overlap length LEES 


Tool diameter ratio: [so z ] 








图 7-57 “Radial” mF (1) 
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e 在 “Axial” 选 项 卡 (1) W “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “2mm”， 
如 图 7-58 所 示 。 


Machining | Radial | Axial | Zone | Bottom | HSM | 


Maximum cut depth: [mm | a] 2 
Variable cut depths... | 


图 7-58 “Axial” 选 项 卡 〈1) 


4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 最 竹 ， 切 换 到 进 给 率 参 数 
选项 卡 (3)， 如 图 7-59 所 示 。 
Name: [Roughing.1 
Comment: [ZEE — 
Bus] | Bg; | fev | M ES | 


一 Feedrate 一 


[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: 








Machining: 


Retract: 


C] Transition: [Machining | 
[5000mm tu rn A 


Slowdown rate: [100 


EE [Angular E | 


— Feedrate reduction in corners 





L] Feedrate reduction in corners 


Reduction rate : [ao za 
Minimum angle : [45deg 四 


Maximum radius : 


|n before corner : fimm 


imm 


Distance after corner: fimm 


— Spindle Speed — 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 





后 Spindle output 
Machining: [eooturn mn a 
v | Angular Z | 





图 7-59” 进 给 率 参数 选项 卡 (3) 
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5) 定义 进 刀 、 退 思路 人 和 从。 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 和 EE， 切换 到 进 
J]J BJIR AMRF, HAKAU T: 

@ 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Automatic”， 在 
“mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Ramping”， 设 置 其 他 参数 如 图 7-60 Dra. 








Roughing. [76 mes 
Name [Roughingl — —— 

Comment [ZER 

Mu | M. | feo | MÀ. 66 | 


| Macro Management 


[Macro | 

| e Automatic Automatic rough 
|& Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 
| 局 Post-motions Post-motions.1 Build by user 


olei! 


Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


后 Optimize retract 
Axial safety distance: [10mm E] 
Approach distance: [10mm e 


Radial safety distance: 3mm 


O Circular approach 


Circular approach radius: [2mm 





Ll Engage from outside 


Mode: | Ramping X | 


Ramping angle: 
Offset on ramp: 


Helix diameter (96. ): 


*aj 





图 7-60 ”进退 刀 路 径 选 项 卡 


© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Pre-motions”， 单 击 

© 在 “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Post-motions”， 单 击 
Add axial motion i=, WK] 7-62 所 示 。 

6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay f% £l +à, 5 Hi 

“Roughing.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 轨 迹 (3) 如 图 7-63 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 Forward replay 

按钮 上 |， 显 示 实 体 切削 仿真 G) 如 图 7-64 所 示 。 














CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 





Big] | fs. | FE | E. | SRR | — Macro Management 


r Macro Management 















® Automatic Automatic roughin.. Ramping 


- - - - © Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 
© Automatic Automatic roughin.. Ramping TEUER MERE Bid ERES 
2491-1 5411101110721 20 8 ) y use 


Pre-motions Pre-motions.1 Build by user 





(€ Post-motions Post-motions.1 Build by user 











m Current Macro Toolbox 








-Current Macro Toolbox Definition | Options | 


Definition | Options | Mode:[Build by user Y 
Mode:[Build by user — | 

















7-61 设置 “Pre-motions” 7-62 ”设置 “Post-motions” 





一 Replay positions 

sat h WN 
Current [728 HRl 
Ed ms ——— mj 


Feedrate -RAPID 

X=52.287mm Yz-25.852mm Z-30mm 

I=0 Jz0 K-1 

Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.0475 














7-63 ”刀具 路 径 轨 迹 (3) 


CAPE 





—Replay positions 


Start | El 


Current [o EC 
End | I3 








Machining time = 32mn 39.5321s Total time = 41mn 53.0475 





7-64 实体 切削 仿真 (3) 


—404 7 


第 7 章 CATIA V5 R20 FHR AMISH 


7.1.5 ”实例 总 结 

本 节 以 分 度 盘 为 例 ， 讲 解 了 CATIA V5 R20 车 铣 复合 数控 加 工 的 一 般 方法 
和 应 用 步骤 。 读 者 学 习 时 需要 注意 : 车 铣 复合 数控 加 工 一 般 分 为 两 个 阶段 ， 首 
先进 行车 削 加 工 , 车 削 加 工 中 的 操作 方法 与 CATIA V5 R20 车 削 加 工 的 方法 完全 
相同 ; 然后 进行 铣 关 加 工 ， 铣削 加 工 中 的 操作 方法 与 CATIA V5 R20 铣 前 加 工 的 
方法 基本 相同 ， 只 是 要 将 铣削 加 工 坐 标 系 的 位 置 调 整 到 与 铣 前 时 主轴 相同 的 位 
置 ， 即 要 创建 新 的 铣削 加 工 坐 标 系 。 

















7.2 ”提高 实例 一 一 花 键 轴 车 铣 复合 数控 加 工 


7.3.4 实例 摘 述 

人 花 键 轴 零 件 如 图 7-65 所 示 , 零件 整 
体 为 圆柱 形 ， 在 连接 圆锥 面 上 均 与 分 布 
6 个 键 模 。 由 于 车 床 一 般 只 能 加 工 回 转 
体 表 面 ， 难 于 加 工 平 面 和 和 斜 孔 ， 所 以 可 
在 车 铣 复 合 加 工 中 心 上 完 成 加 工 。 给 定 
坯料 为 圆柱 形 棒 料 ， 材 料 为 45 钢 。 
7.2.2 ”加 工 方 法 分 析 

由 于 车 铣 复 合 加 工 中 心 是 典型 的 多 
主轴 加 工 机 床 ， 根 据 零 件 特点 安排 如 下 
加 工 方案 : 图 7-65 TERES 

1) 车 前 加 工 。 利 用 CATIA 车 前 加 
工 模 块 完成 外 圆 表面 的 粗 车 、 精 车 。 采 用 粗 车 方法 完成 粗 加 工 ， 精 车 采用 轮 记 
T 4E. 

2) KIDE. AH CATIA 钳 加 工 模 块 中 的 多 轴 曲 线 加 工 键 档 。 在 加 工 之 
表 要 准备 好 铣削 加 工 坐 标 系 ， 因 为 在 多 轴 加 工 中 ， 每 一 个 轴 都 要 定义 一 个 加 工 
坐标 系 。 

3) 刀具 路 径 轨迹 旋转 变换 。 利 用 刀具 路 径 轨迹 旋转 复制 功能 可 将 一 个 刀具 
路 径 复 制 到 另外 一 个 区 域 ， 简 化 创建 操作 ， 节 省 时 间 ， 提 高 效率 。 


7.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
人 花 键 轴 车 铣 复合 数控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 7-2。 


























-405 > 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 


将 


41-2 ”化 键 轴 车 铣 复合 效 控 加 工 的 设计 流程 和 知识 点 


设计 流程 A GA 点 设计 流程 效果 图 


Step 1: 数控 加 工 环境 是 指 进 入 
打开 文件 进入 | CATIA 制造 模块 后 进行 编程 


加 工 环境 操作 的 软件 环境 





Step 2: 创建 毛坯 零件 是 指 在 零 
,| 件 周围 建立 最 小 的 长 方 体毛 
BEERS | 坯 ， 该 毛坯 将 用 于 加 工 坯 料 


定义 零件 操作 主要 包括 








定义 数控 机 床 ， 定 义 加 工 华 
定义 车 前 零件 | 标 系 ， 定 义 目标 加 工 零 件 、 


操作 毛坯 零件 ， 选 择 夹 具 和 定义 
安全 平面 等 











T 粗 车 加 工 用 于 移 除 大 量 
| 材料 ， 一 般 加 工 精度 比较 低 ， 
HEMI 主要 用 于 加 工 零 件 的 外 表面 





MD: 轮廓 精 车 加 工 主要 用 于 
轮 廊 精 车 加 工 | 加 工 精密 的 轴 关 零件 


定义 零件 操作 主要 包括 





SR As 定义 数控 机 床 ， 定 义 加 工 坐 
定义 铣削 零件 | 标 系 ， 定 义 目标 加 工 零 件 、 


操作 毛坯 零件 ， 选 择 夹 具 和 定义 
安全 平面 等 
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设计 流程 


Step 7: 多 轴 曲 线 加 工 是 指 刀 
多 轴 曲 线 加 工 | 具 沿 曲线 进行 走 刀 生 成 万 

CIT 具 路 径 

Bend 利用 刀具 路 径 轨 迹 旋转 
M 复制 功能 可 将 一 个 刀具 路 径 
E 复制 到 另外 一 个 区 域 





7.23.8 具体 操作 步骤 

]. 打开 模型 文件 进入 加 工 环 境 

1) 局 动 CATIA V5 R20 后 ， 单 击 工具 栏 上 的 打开 投 钮 区， 打开 选择 文件 对 
WME, 选择 “huajianzhou.catpart”( 随 书 光 盘 :\ 第 7 章 \7.2vuncompleted\huajianzhou. 
catpart)， 单 击 “OK” 投 钮 ， 打 开 的 模型 文件 (2) 如 图 7-66 PR. 











图 7-66 打开 的 模型 文件 C2) 


2) 选择 下 拉 有 菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 一 “Lathe Machining” 命 令 ， 进 入 车 
削 加 工 环境 。 

2. 定义 车 创 零 件 操作 

1) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation" XJ if 
ME (350, WME 7-67 PR. 

2 ) 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 machine 44 &l, 34 H“ Machine 
Editor” 对 话 框 (3)， 和 选择 “Horizontal Lathe Machine.1”， 如 图 7-68 所 示 。 
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将 


Machine Editor 


W BL 


[Horizontal Lathe Machine.1 











Name: part Operation.1 


Comments: XS 





Spindle axis : 


[Default reference machining axis for Part Operation.1 


[Ncsetup Part 1158. 57 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
ns No design part selected 


2 


| Radial axis: 





Center point X 
Center point Y 


Center point Z 


| E No stock selected 


| d No fixture selected (for simulation only) Initial position 


y | No safety plane selected Rotary angle 


Rotary direction | EE = | 
Rotary type [Absolute v | 


Rotabl output in multi-axis mode 口 


Max spindle speed : [eoooturn mn a 


| CD No traverse box plane selected 
| No transition plane selected 


| BH [ No rotary plane selected 
du o rotary plane se 











图 7-67 “Part Operation" XJ 5f (3) 图 7-68 “Machine Editor” 对 话 框 (3) 


3) 定义 加 工 坐 标 系 ， 其 具体 操作 步 又 如 下 : 

© Wi; “Part Operation” 对 话 框 中 的 Default reference machining axis 
system Z4] J|, AE “Default reference machining axis for Part Operation. 1” 
对 话 框 (2)， 如 图 7-69 所 示 。 








EM 


图 7-69 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJ ihf (2) 





© 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1" XJ idm] 
^ Axis Name” 文 本 框 中 输入 “NC machine axigs” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红 色 
坐标 原点 ， 选 择 如 几 7-70 所 示 的 圆 ， 系 统 目 动 以 圆心 作为 坐标 原点 ， 定 义 加 
工 坐 标 系 (20 如 图 7-70 Bros. 

e 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 , 系统 弹出 “Direction Z” 对 话 杠 , Z 4877 lh] ix xe. (2) 
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如 图 7-71 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 设 定 。 


INC machine axis 


Axis Name : [NC machine axi] ————— 


人 


x 








单 击 红 色 坐 标 原 点 
-NC Output Parameters - -一 一 一 


口 Origin Number : [D 8 Group : 
Q9»z| xx] 








E NC Output Parameters 


C Origin Number : L E Group : I E | 
< 9 xx | 9 gos | 








图 7-71 Z 轴 方 同 设 定 (2) 


e 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 , RAH “Direction X” 对 话 框 , 六 轴 方向 设 定 (2) 
如 图 7-72 所 示 。 蛙 击 “ 人 确定 ”按钮 完成 设 定 。 
Axis Name : [NC machine axis 0 









| Manual v | 


D 
9$ Components av | 





E NC Output Parameters | 


O Origin Number : LE Group : L E 
a 9 xx | 9 ms | 





图 7-72 X7; ux C2) 
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4) 定义 目标 加 工 零件 (3)。 单 击 Design part for simulation 按钮 回 |， 系 统 自 
2JJ Es, ^ Part Operation” 对 话 框 ,在 图 形 区 选择 如 图 7-73 所 示 的 实体 作为 目标 
加 工 零 件 ， 然 后 双击 空 息 处 返回 “Part Operation" XJ tft. 

5) 定义 毛坯 零件 (3)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自 动 隐 藏 “Part Operation” 
对 话 框 ， 在 图 形 区 创建 毛 坏 实体 作为 毛 坏 零件 ,如 图 7-74 所 示 ， 然后 双击 空 日 
处 返回 “Part Operation” 对 话 框 。 




















图 7-73 定义 目标 加 工 零 件 〈3 ) 图 7-74 定义 毛 坏 零件 (3) 
60 定义 换 刀 点 (2)。 选 择 “Part Operation.1” 对 话 框 中 的 “Position ”选项 


卡 ， 然 后 设置 相关 参数 如 图 7-75 所 示 。 单 击 “Part Operation.1” 对 话 框 完成 定 
义 换 刀 扩 操作 。 











" — 
Part Operation EX 


Name: [Part Operation.1 
无 描述 


Comments: 





d [Horizontal Lathe Machine.1 

X [Nc machine axis 

Ncsotup Partt 056.07 | 
Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
-Tool Change Point -m Table Center Setup 

L From machine DétaX|omm — — H 

X: [100mm z Delta Y: om — EH 

Y: [omm 3 Delta Z: omm E 

zid 匈 | " 


Home Point 














后 From machine. 




















K|7-75 5E X1&7J)si (2) 
3. 租车 加 工 
在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1", WFE FMRE "TRA" 
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“ Machining Operations" — “Rough Turning” 人 命令， 或 者 单 击 “Machining 
Operations ”工具 栏 上 的 Rough Turning operation JZ 4H fa, 弹出 “Rough Turning.1 " 
对 话 框 (2)， 如 图 7-76 所 示 。 

"SM 


Name: ough Turning.1 


| Comment: TIRE 
tg] FQ |ia | Sd | Be | 
| 


m— 








nd lint rode $ More 


Stock. Ertemion dsio<e ! (em 


lou! siok stoka! mot conpute 
Stock offset: 


Part offset: 


Axial part offset: 





Radial part offset: 





b 4 «P» ial [4 


End limit offset: 


SS 

s 

3 
4 





7-76 “Rough Turning.1" xJihfi (2) 


10 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 定义 零件 轮廓 (3)。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 章 芝 ， 切 换 到 
儿 何 参数 选项 卡 , 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ,选择 如 图 7-77 所 示 的 曲线 作 
为 零件 轮廓 ， 在 空 日 处 双击 鼠标 左 键 返回 。 


| " Lui rmm € SR pne 
E—— 





Sack 上 upmmipn diste ! dom 


7-77 定义 零件 轮廓 (3) 
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e 定义 毛 坏 边界 (2)。 单 击 对 话 框 中 毛 坏 边界 感应 区 ， 选 择 如 图 7-78 所 
示 的 曲线 作为 毛 坏 边界， 在 空白 处 双击 鼠标 左 刍 返回 。 








Shack Entemion deicce ! rm 


7-78 ”定义 毛坯 边界 (2) 





e 定义 零件 余 量 (4)。 在 “Part offset” 文 本 框 中 输入 “lmm”， 如 图 7-79 


PIE 






Shack. Ertemion distorce : (rm 


lyu? seck stoles! mot conputed 


Stock offset: Omm 

Part offset: [mdi —— EH 
Axial part offset: Omm 

Radial part offset: Omm 

End limit offset: 


图 7-79 ”定义 零件 余 量 (4) 
20 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 


e “ih “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 站， 切换 到 刀具 参数 选项 卡 〈(4)， 
在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.1”， 如 图 7-80 所 示 。 
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Name: Rough Turning.1 


Comment [ER ——————— 
Mus | fj. | | 


Hr | A |80 | 











Tool number : [: -& 
Setup angle : [odeg : ] 


Geometry | Technology | 


Reference —— D pg "| 





图 7-80 ”刀具 参数 选项 卡 (4) 


e 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 由 但 ,切换 到 刀 柄 选项 卡 G), REJHAN 
的 参数 ， 如 图 7-81 所 示 。 

e 单 击 思 具 参 数 选 项 卡 中 的 昌 站 ,切换 到 刀片 选项 卡 (0, 设置 刀片 类 型 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 7-82 Bros. 

















MT i8 | gO | eft | 818 | 8C3 | 
NamdreMemalmetnode] — — — Hel | E Sl&l| 





图 7-81 思 柄 选项 卡 (3) 图 7-82 刀片 选项 卡 (3) 
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3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 由 ， 切 换 到 
思 其 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 

e Œ “Machining” WWF (4) 的 “Roughing mode ”下拉 列表 中 选择 
“Longitudinal”， 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “External”， 在 “Location” 
下 拉 列 表 中 选择 “Front” Æ “Part contouring” 下 拉 列 表 中 选择 “Last path only", 
如 图 7-83 所 示 。 

e 双击 “Max depth of cut”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 选 项 卡 (2) 中 输 
入 "2mm" ud 7-84 所 示 。 





Name: Rough Turning.1 
Comment: | 无 措 述 


Nus] |f | feo | f | Es | 


Strategy | Option | 





Part 
Roughing mode: 
Orientation: 
Location: 
Machining direction: 
Part contouring: 


口 Recess machining 
Tool compensation 


Edit Parameter 


Max depth of cut] 外 
Sms] Sm) 
图 7-83 “Machining” IWF (4) 图 7-84 “Edit Parameter” Xm- (2) 
e 单 击 “Option” 选 项 卡 〈2)， 设 置 切入 / 切 出 参数 如 图 7-85 HZR. 
4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 晤 强 ， 切 换 到 进 给 率 
参数 选项 卡 〈4)， 如 图 7-86 Pros. 
5) 5E Y.3E7J. 3iB7JER TS, "Ei “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 和 6， 切换 
到 进 刀 、 退 思路 任 选 项 卡 ， 上 其 体 设 置 如 下 : 
© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 
标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Build by user”, JJa% Remove all motion 按钮 欠 和 Add Horizontal motion 
jg We “Approach” ZX& G) 如 图 7-87 所 示 。 
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Strategy | Option | 


Leod- 5 No 


Stock 





Trailing safety angle: 
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Leading safety angle: 0deg x ? 
Insert-holder constraints: [ge — v] 
o Min machining radius: Omm 

m Max machining radius: 0mm 

1 Axial limit for chuck jaws: Omm 

Machining tolerance: 0.025mm HS? 





7-85 “Option” WWF (2) 


pi 


[Rough Turning.1 


Name: 


Comment: [ZER — 
Bus | GG | feo Md 


ae | 





C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in: [anou E 
panntn —— E [Angular "| 
[Angular "| 
[Angular "| 
[omm turn E] [Angular -| 


[Machining Y | 
[000mm mn zal [u near v | 


[C Replace RAPID by Air cutting feedrate 


Air cutting feedrate : [1000mm mn E [Linear "| 
m Spindle Speed 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


后 Spindle Output 
Machining: [eooturn mn a 
[Angular | 


ed 
Max spindle speed: [6000turn mn ES 


Plunge : 


Machining : 





Lift-off : 
Finishing : 


C Transition : 








Unit: 





Dwell 


Dwell mode : [Ne — — v] 
None E 

















[Rough Turning.1 


QE 


一 Macro Management 


NET REF | MEE | 





Approach.1 
Retract.1 
Linking.1 
Linking.1 


Build by user 
Build by user 
Direct 
Direct 





Current Macro Toolbox 








Definition | Options | 


Mode: [Build by user "| 








7-87 





设置 “Approach” 参 数 (3 ) 
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© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion 按钮 条 和 Add Tangent motion 按钮 至 |， 设 
置 “Retract” 人 参数 (3) 如 图 7-88 所 示 。 


Comment: | 元 搭 述 


Bue] | 1g; | Beo | Md | fc | 


- Macro Management — 


[Rough Turning.1 


Approach.i 





Y Linking Approach Linking.1 





— Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 


Mode: [Build by user -| 











图 7-88 ”设置 “Retract” 参 数 (3) 


6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay Z4 *&, 98H14 “Rough 
Tuming.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀 共 路 径 轨 迹 〈4) 如 图 7-89 所 示 。 

e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 训 ， 然 后 单 击 Forward replay 
按钮 ，*|， 显 示 实 体 切 削 仿 真 《4)， 如 图 7-90 所 示 。 














图 7-89 刀具 路 径 轨 迹 (4) 图 7-90 实体 切削 仿真 (4) 


E 
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4.， 轮 廊 精 车 加 工 

在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1 ", WFE FMK "If A"- "Machining 
Operations" — “Profile Finish Turning" fp», ski Machining Operations” 
工具 栏 上 的 Profile Finish Turning operation TZ 4H ma, 5# H4 “Profile Finish 
Turning.1” 对 话 框 (2)， 如 图 7-91 所 示 。 

D 设置 几何 参数 

e 定义 零件 轮廓 〈4)。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 (2) 的 
证 全， 切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 零件 轮廓 感应 区 ， 选 择 如 图 7-92 
PANES HIST Ide E, EE AARE BUE ZC BER |n] 。 














E [4l 


«|» 


Start limit offset: 


4|» 





End limit offset: 


4l» 








图 7-91 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (2) 图 7-92 定义 零件 轮廓 (4) 


e 定义 零件 余 量 (5)。 在 “Part Offset” 文 本 框 中 输入 “0mm”， 设 置 余 量 
大 小 为 0mm， 如 图 7-93 所 示 。 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e Ji “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 (2) WERS, W 2] 7J.H. 
参数 选项 卡 (5)， 在 “Name” 文 本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.2", 4 
图 7-94 所 示 。 

e 单 击 思 具 参数 选项 卡 中 的 外 但 , 切换 到 刀 柄 选项 卡 Go, 设置 刀具 刀 柄 
的 参数 ， 如 图 7-95 所 示 。 
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e 单 击 刀具 参数 选项 卡 中 的 上 站 ,切换 到 刀片 选项 卡 (3), 设置 刀片 类 
以 及 刀片 参数 ， 如 图 7-96 所 示 。 


Name: [Profile Finish Turning.i 
Comment: [zs 


NET ME 


JO lew | 0 | 
WamejrummgToolAsembyd č Mal 
Stork- Lun node * None Comment : | 


Cy 


Setup angle : [odeo za 
lou? siok stoka? mot computed 




















Geometry | Technology | 


Reference Compensation j! b pg -| 





Part offset: 





0mm 
Axial part offset: fom 外 
Radial part offset: Omm 
Start limit offset: Omm 
End limit offset: Omm 
图 7-93 定义 零件 余 量 (5) 几 7-94 刀具 参数 选项 卡 (5) 
| |30 | ii | r8 380 | 
vfa P [t ofa olaan | 
O Een al Pm  / 





Comment : | 





图 7-95” 刀 顶 选项 卡 C3) 图 7-96 刀片 选项 卡 (3) 


3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 昌国 j， 
切换 到 刀具 路 径 参 数 选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 如 下 : 
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e ii “General” WIF (2), 在 “Orientation” 下 拉 列 表 中 选择 “External”， 
在 “Location” 下 拉 列 表 中 选择 “Front”， 取 消 “Recess machining” 复 选 框 ， 
如 图 7-97 所 示 。 


Profile Finish Turning dol h Tu 


Profile Finish Turning. 





图 7-97 “General” 选 项 卡 〈2 ) 
© 在 “Machining” 选 项 卡 (5) F, 设置 切入 / 切 出 参数 ， 如 图 7-98 所 示 。 
€ Wi; “Corner Processing” WR (2), 设置 抛 角 处 理 参 数 ， 如 图 7-99 
所 示 。 














图 7-98 “Machining” 选 项 卡 (50 ”图 7-99 "Corner Processing” 选 项 卡 〈2) 
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4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 息 匾 ， 切 换 到 
进 给 率 参数 选项 卡 (5)， 如 图 7-100 Bron. 

5) 定义 进 刀 、 退 刀 路 径 。 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 和 ES， 
切换 到 进 刀 、 退 刀 路 径 选 项 卡 ， 有 具体 变 置 如 下 : 

© Œ “Macro Management” 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 鼠 标 
右键 ,在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 Activate 命令 ,在 “mode ”下拉 列 表 中 选择 “Build 
by user", 然后 单 击 Remove all motion 按钮 欠 和 Add Tangent motion 按钮 至 |， 设 
置 “Approach” 参 数 (4) 如 图 7-101 所 示 。 








Name- [Profile Finish Turning.1 Name: [Profile Finish Turning.1 


Comment: | 无 措 述 Comment | 无 措 述 


Mus) | MG | feo | M | ME | Mus) | MG | feo | $8 | MEE | 


— Feedrate 





m Macro Management 





L] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : [o-3mm turn | [Angular "| ppr Approach.1 
Retract.1 Build by user 
When invert : |osmm turn E] [Angular "| 
Machining : [o-6mm turn E [Angular "| 
Chamfering : [o-3mm turn za [Angular -| es - 
Definition | Options | 
Lift-off : ex : 
[o-8mm turn z [Angular "| Mode: [Build by user "| 
| (C Transition : [Machining - 
[000mm mn E [Linear -| 


[O Replace RAPID by Air cutting feedrate 


Air cutting feedrate : [000mm mn E [Linear -| 
m Spindle Speed 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
后 Spindle Output 


Machining: [apoturn mn zx 
n [Angular Y | 


Max spindle speed: [e000turn mn Ex 


Lx 
men | Rough bi | Compute | 





一 Current Macro Toolbox 



































图 7-100 EE ADAE (5) 图 7-101 WE “Approach” Ji (4) 


© 在 “Macro Management" X Ik ij jeder AFE "Retract", Hih bi 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选 
择 “Build by user”， 然 后 单 击 Remove all motion JZ £l £x fll Add Tangent motion 
按钮 至 ， 设 置 “Retract” 参 数 (4) 如 图 7-102 所 示 。 

6) 刀具 路 径 仿 真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e i Profile Finish Turning.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay TZ £f »&, 
弹出 “Profile Finish Tuming.1” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀 其 路 径 轨 迹 〈5) 

















-420 > 


第 7 章 CATIA V5 R20 FHR AMISH 


如 图 7-103 所 示 。 
e 单 击 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 高 ， 然 后 单 击 Forward replay 
按钮 上， 显示 实体 切削 仿真 5》 如 图 7-104 所 示 。 


[Profile Finish Turning.1 


Comment: | 元 搭 述 


tu | | teo | M. | 065 | 





Build by user 


Current Macro Toolbox 
Definition | Options | 


| Mode: [Build by user -| 





图 7-102 设置 “Retract” 参 数 (4) 











图 7-103 7JAUR TEXT C5) 图 7-104 实体 切削 仿真 〈5) 
5. 定义 铣 剧 零件 操作 
1) 复制 和 粘贴 操作 (2)。 在 特征 树 上 选中 “Part Operation.1” 节 点 ， 单 击 
鼠标 右键 在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 “复制 ”命令 ; 然后 选中 “Part Operation." 





节点 ， 单 击 鼠 标 右键 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ” 命令， 如 图 7-105 所 示 。 
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E P.P.R. T BoR 
H ProcessList m 


Tw ProcessList 


Process -- 
Process 


o Machini | ESE uy T [Ser 






























L mm S et Alt-Enter ES Et Alt-Enter 
ProductList BARFA B productis DHAIN 
j NCSetup Par di EJ] Ctri4* 6.1) " d Bug Gtit 
i - (BE Ctrl+C — | NCsetup- JB EC Ctrl+C 16D 
TA Part11 (Pf $585 Cirlev Ts F t 
ed, RR.. 上 |o AR.. 
4 xy TE Del | 
Æ vi Part Operation.1 对 急 





7-105 复制 和 粘贴 操作 《2) 
2) 删除 节点 项 日 (2)。 展 开 “Part Operation.2" T, (f£ "Manufacturing 
Program.2” 节 点 下 的 项 目 全 部 删除 ， 如 图 7-106 所 示 。 


P.P.R. 
e-Em : 
[ie ProcessList T PPR. 
EM 1 
S- lisi ProcessList 
i 


Part Operation.1 






|Process| 


Ee Operation.1 
ju Manufacturing Program.1 


[e Operation.2 


EX 





' & Manufacturing Prograr.1 
e- P Manufacturing Program.2 
Br Operation.2 


5 Turning Tool Change.3 Turning Tool Assembly.1 / T1 External Insert-Holder 


"s Manufacturing Prograrm.2 


iz fau 
x Machining Process List.1 EW Machining Process List.1 


图 7-106 删除 节点 项 目 (2) 
3) 在 特征 树 上 双击 “Part Operation.2” 节 点 ， 弹 出 “Part Operation ”对话 
框 (4), 如 图 7-107 所 示 。 


Es 
E Turning Tool Change.4 Turning Tool Assembly.2 / T1 External Insert-Holder 











[crise 


dà [Horizontal Lathe Machine.1 
A [Nc machine axis 


| NCSetup Parti, 11.58.57 





Geometry | Position | Simulation | Option | Collisions checking | 
器 /NCSetup_Part1l_11.58.57/Part1/Part1/ 零 件 几 何 体 





CJ /NCSetup Parti 11.58.57/Part1/Part1/SE [ES 


F No fixture selected (for simulation only) 


z || No safety plane selected 
a No traverse box plane selected 
Se No transition plane selected 


b. No rotary plane selected 








7-107 “Part Operation" Xj i&flé (4) 


m^ 
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4) 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation" o iE EH If] machine 按钮 器 ， 弹 出 
“ Machine Editor” 对 话 框 (4)， 保 持 默 认 设 置 “3-axis Machine.2”， 如 图 7-108 
as 

5) 定义 加 工 坐标 系 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e ij; Part Operation” 对 话 杠 中 的 Default reference machining axis 
gon BAL 弹出 “NC machine axis ”对话 杠 ， 如 图 7-109 所 示 。 


ud aid AR 


[3-axis Machine.2 —— -axis [3-axis Machine.2 —— 2 


Comment ————— 


Home point X : [omm a 


Home point Y : [omm s] 
Home point Z : [100mm s] 
Orientation I : [o E 
Orientation J : [o E 
Orientation K : f a | 
口 origin Number : Eje Group : [: H 





ae| om] 








图 7-108 “Machine Editor” 对 话 杠 (4) 7-109 “NC machin axis ”对话 框 


© 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 的 
“Axis Name ”文本 框 中 输入 “NC machine axis” 作 为 坐标 系 名 称 ， 单 击 红 色 
坐标 原点 ， 选 择 如 图 7-110 所 示 的 点 3 作为 坐标 原点 ， 定 义 加 工 坐 标 系 〈3 ) 
如 图 7-110 所 示 。 


NC machine axis 


AxisName:[INCmachineaxd —— 


了 


A 


x 








单 击 红 色 坐 标 原 点 
achine axis 


NC Output Parameters 


[ Origin Number : [ = Group : [: E 





onej Sm) 


图 7-110. 定义 加 工 坐 标 系 C32 


e 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction Z” XJ ifie, Wi Z 58177 n] 
wE GB) 如 图 7-111 所 示 。 单 击 “ 人 确定 ”按钮 完成 设 定 。 


M3 
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- 


X| 7-111 ZH; mE (3) 
e 单 击 对 话 杠 中 的 对 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction X" x ife, WE X 8077 
问 设 定 (3) 如 图 7-112 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 设 定 。 


z 
N ih Components 
: O Angles 
pa 





D. Output Parameters 


O Origin Number : LH Group : Lh E 














图 7-112 X Wü E C3) 

6) 定义 目标 加 工 零 件 (4)。 单 击 Design part for simulation Z4 (J|, 2&4 H 

动 隐藏 “Part Operation” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 如 图 7-113 所 示 的 实体 模型 作 
为 目标 加 工 零 件 ， 然 后 双击 空白 处 返回 “Part Operation ”对 话 框 。 


Nesetup_Partl 11.58.57 (NCSetup Partl 11.58.57.1) 











Part1 (Part1.1) 
Part1 


7 y 平面 






ol 


&ngeqhiire axis mill 


machine axis 





NCGeometry_Part1_11.58.57 (NCGeometry_Part1_11.58.57.1) 


7-113 ”定义 目标 加 工 零 件 (4) 
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7) 定义 毛坯 零件 (4)。 单 击 Stock 按钮 口 ， 系 统 自动 隐藏 “Part Operation" 
对 话 框 ， 在 图 形 区 选择 如 图 7-114 所 示 的 实体 作为 毛 坏 零件， 然后 双击 空 日 处 
返回 “Part Operation ”对 话 框 。 





$. NCSetup Partl 11.58.57 (NCSetup Partl 11.58.57.1) 


x Part1 (Part1.1) 


=- Part1 





ES PARISH 


图 7-114 定义 毛 坏 零件 (4) 


8) 创建 安全 平面 。 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e Safety plane 按钮 二 |, 系 统 提示 “Select a planar face or point to define 
the safety plane", FE YY 平面 ， 系 统 创建 安全 平面 (2) 如 图 7-115 Bron. 

e 右键 单 击 所 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 玉 单 〈2) FEFE “Offset” 
命令 ， 如 网 7-116 所 示 。 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 “Thickness” 
文本 框 中 输入 仿 移 值 “100”， 单 击 “ 人 确定” 按钮 ， 创 建 的 安全 平面 (2) 如 图 
7-117 所 示 。 

















图 7-115 创建 安全 平面 (2) 图 7-116 快捷 菜单 (2) 






uh 
imo! dNánpeqniin axis mill 
"TRA 





machine axis 
图 7-117 创建 的 安全 平面 (2) 
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9) 选择 下 拉 有 末日 “开始” 一“ 加工” 一 “Surface Machining” me 
HE TEE er HL UH LESE e 


6. 多 轴 曲 线 加 工 键 模 
在 特征 树 中 选择 “Isoparametric Machining.1 " 





， 进 入 





， 选 择 下 拉 亲 时 “插入 ”一 
“Machining Operations” — " Multi-Axis Machining Operations ”一 “Multi-Axis Curve 
Machining" MS, 


弹出 “Multi-Axis Curve Machining" X WHE, Anl 7-118 所 示 。 


Name: [Murti Axis Curve Machining.1 


Comment: | 无 措 述 
Nus i Seg | Rd | BEE | 


m Curve Machining Mode 








O Contact ® Between 2 curves O Between curve and part | 





| Move the cursor over a sensitive area. 


se? em confour ! Onn 


r- Collision Checking 








. On cutting part of tool © On tool assembly 
Part | Check | Drive | Guides | 


O Active 








Accuracy: 


[o.o5mm E 


| Allowed gouging: Omm 








图 7-118 “Multi-Axis Curve Machining” XJ us ÝE 


1) 设置 几何 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 


e 选择 引导 曲线 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining" XEHE KEES, 
切换 到 几何 参数 选项 卡 ， 单 击 对 话 框 中 的 引导 曲线 感应 区 ， 选 择 如 图 7-119 所 
示 的 螺旋 线 作 为 引导 曲线 ， 如 图 7-119 所 示 ， 在 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 

2) 定义 刀具 参数 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 


e Ji Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 的 前 有 ， 切 换 到 刀具 参 
数 选 项 卡 (6), Æ “Name” 


文本 杠 中 输入 “TIl End Mill D10” 
tool” 复 选 枉 ， 如 图 7-120 rz. 








， 取 消 “Ball-end 
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TO (Part1.1) 
Partl 

£M xy 平面 

2 yzcEBI 






图 7-119 选择 引导 曲线 


& |Multi-Axis Curve Machining.1 





图 7-120 刀具 参数 选项 卡 〈6) 


e 单 击 “More” 按 钮 ， 单 击 “Geometry” 选 项 卡 ， 定 义 刀 有 具 参 数 (2) 如 
图 7-121 所 示 。 

3) 定义 刀具 路 径 参 数 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 的 
ii， 切换 到 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 ， 设 置 相 关 人 参数 如 下 : 

e 在 “Machining” 选 项 卡 〈6) 的 “Machining tolerance” 文 本 框 中 输入 
“0.025mm”， 如 图 7-122 所 示 。 
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将 


Name: Multi-Axis Curve Machining.1 
Comment: | 无 措 述 


Mus] | 8G | a | $8 | EE | 


| Move the cursor over a sensitive area. 


Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool axis | 

Tool path style: [oz -| ? 

Machining tolerance: 2 

Geometry | Technology | Feeds & Speeds |com «Dl Direction of cut: [im ^^ v] ; 
Nominal diameter (D): [omm | .— — EH Sequencing: [Radial first (oy segmen — 7 
Corner radius (Rc): imm Max discretization step: hoomm — EH 7 
Overall length (L): [omm 外 Max discretization angle: padee — E > 
Cutting length (Lc): 50mm Type of contouring: [circular + 7 


Length (l): 60mm Forced contour: 


Body diameter (db): [mm S ] 
Non cutting diameter (Dnc): [omm EX 





图 7-121. 定义 刀具 参数 2) 图 7-122 “Machining” 选 项 卡 (6) 


e 在 “Radial” 选 项 卡 (2) 的 “Number of paths” 文 本 框 中 输入 “1”， 其 
他 参数 如 图 7-123 所 示 。 

e 在 “Axial” 选 项 卡 (2) W “Maximum cut depth” 文 本 框 中 输入 “3mm”， 
fr "Number of levels” 文 本 框 中 输入 “1”， 如 图 7-124 所 示 。 








Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis 


Machining | Radial | Axial | Finishing | Tool Axis | 


Distance between paths: imm E ? Maximum cut depth: 3mm ? 


Number of paths: [: E ? Number of levels: [1 E ? 


图 7-123 “Radial” 选 项 卡 (2) 图 7-124 “Axial” 选 项 卡 (2) 
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e 单 击 “Tool axis” 选 项 卡 ， 在 “Tool axis mode” 下 拉 列 表 中 选择 “Fixed 
axis", 如 图 7-125 所 示 。 

4) 定义 进 给 率 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 的 入 器 ， 
切换 到 进 给 率 参 数 选项 卡 (6)， 设 置 参 数 如 图 7-126 所 示 。 


JP Sr _ 
ý E pi "n i 
NA p: - | n 
| $990 | any | 
matic compute from tooling Feeds anc Speec 
ch: Aj 
BEA 
| 办 
vi 
EE 
s 
KEZ 
[uud 





7-125 “Tool Axis” 选 项 卡 7-126 ” 进 给 率 参 数 选项 卡 (6) 


5) 定义 进 思 、 退 思路 径 。 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1 ”对话 框 中 
的 和 EEG， 切换 到 进 刀 、 退 思路 径 选 项 卡 ， 具 体 设 置 如 下 : 

e 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 单 击 
展 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 
选择 “Build by user”, 依次 单 击 忽 按 钮 第 | 按钮 , 设置 “Approach” 参 数 (5) 
如 图 7-127 所 示 。 

© 在 “Macro Management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 单 击 限 
标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Activate 命令 ， 在 “mode” 下 拉 列 表 中 选择 
“Build by user”， 依 次 单 击 多 按钮 第 按钮， 设置 “Retract” 参 数 (5) 如 
图 7-128 所 示 。 
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Name: [isoparametric Machining.1 Name: [isoparametric Machining.1 
Comment: [Em Comment: [Em 


Sma | aa | feo | f | ee | sus] | fà | feo | f | fc | 


m Macro Management [- Macro Management 


Build by user 
Build by user 

Clearance.i To safety plane 
O) Linking Retract Linking. Build by user 
O) Linking Approach Linking. Build by user 
(( ) Return in a Level Retract Return in a Level.3 Build by user 
y Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 


olei! 


Current Macro Toolbox 


Retract.1 Build by user 

Clearance.i To safety plane 
W) Linking Retract Linking.1 Build by user 
(O) Linking Approach Linking.i Build by user 
O) Return in a Level Retract Return in a Level.3 Build by user 
(y) Return in a Level Approach Return in a Level.3 Build by user 





Current Macro Toolbox 


Definition | Options | 


Definition | Options | 


Mode: [Build by user "| | Build by user "| 














7-127 设置 “Approach” 参 数 (5) 7-128 ”设置 “Retract” 参 数 (5) 


6) 刀具 路 径 仿真 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

@ 单 击 “Multi-Axis Curve Machining.1” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 
JzA, H *Isoparametric Machining.1” 对 话 杠 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 
路 人 径 轨迹 (6) 如 图 7-129 所 未 。 


天 











一 Replay positions 

Stat [1 — d t 

Current [539 af Á ARS I 
f 
". 





Ed [us A| / 


j f; P rf pm 
Feedrate =1200mm_mn f | p: VON 
X-243.978mm Y=0.978mm Z-17.172mm " |" : ds. 1 M , 
1-0.999752 J-0.0222732 K-0 mtl di eom 
p e P " n gp L] 
Machining time = 14.696s Total time = 14.696s us. A NG machine aS 


A Pas 








nachine aws mil 





7-129 “刀具 路 径 轨 迹 〈6) 
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e uk 7-130 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 按钮 
Forward replay 按钮 |， 显 示 实 体 切 削 仿 真 《6〉 如 图 7-130 所 示 。 


Multi-Axis Curve Machi 





吕 ， 然 后 单 击 


[- Tool animation — — — — 


m Replay positions 

sat [| È| 
Current p R 
End | t£] 








图 7-130 实体 切削 仿真 〈6 ) 


7. 7 B. $6.48 3c dA 
1) JJH.E& fe WEE S Æ WA Pih " Multi-Axis Curve Machining.1 
(ComputedD)" TA, Æ% H HRE TR Bud E "Multi-Axis Curve Machining.1 
对 象 ”一 “Lock” 命 令 ， 刀 有 具 路 径 锁 定 ， 如 图 7-131 所 示 。 














| 定义 
T$ Part Operation.2 取消 激活 
=- aria Program.2 Hide Children y 
5-22 roo Change.l T2 End Mill D 10 Assign a Feature... 
L/ altis cuve Machining rmt -一 一 
D> Replay Tool Path 
ey Machining Process List.1 "n Compute Tool Path 
ga TTC BRST .. Remove Tool Path ES 
ES ete Alt-Enter | 
88-05 Ncsetup Partt, 115857 (NCSetup. Parti, 1 EE 
$ Sialis : odii nor Ctri+X Lock Tool Path 
Part1 (Part1. 1 
Ts arti (Partl.1) Fan Cuir | Pack Tool Path 
=- Part1 E sns Ctrl- V Remove Video Result 
选择 性 粘贴 ..… Start video simulation d 
删除 Del Starts Machine Simulation 
7 并 平面 | 


Multi-Axis Curve Machining.1 对 条 3 Import APT, Clfile or NC code 


图 7-131 刀具 路 径 锁 定 


2) 刀具 路 径 复制 。 在 特征 树 上 选择 “Multi-Axis Curve Machining.1" Ñ, 
蛙 击 限 标 右键 在 弹出 的 快捷 淋 蛙 中 选择 “复制 ”命令 , 然后 再 依次 5 次 选择 “ 烽 
贴 ” 命 令 ， 复 制 刀 有 具 路 径 如 图 7-132 所 示 。 

3) 刀具 路 径 旋 转 ， 其 具体 操作 步骤 如 下 : 

e 展开 “Multi-Axis Curve Sweeping.2" T, Hi: Tool path 节点 ， 在 强 
出 的 快捷 菜单 中 选择 Tool path 对 象 一 “Edit” 人 命令， 弹出 “Multi-Axis Curve 





AT 一 -= 
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Sweeping.2” 对 话 框 ， 如 图 7-133 所 示 。 











P.P.R. 
xam P.P.R. 
T ProcessList 1 m B Tm 
s ProcessL i 
md Eras te 
'rocess 
T Part Open =- Part Operation.1 
+- 三 | Manufacturing Program.1 B Manufacturing Program.1 
Part Operation.2 $ Part Operation.2 
== Manufacturing Program.2 S-Z | Manufacturing Program.2 
z À A 
S-22 Tool Change.1 T2 End Mill D 10 办 -站 多 Tool Change. T2 End Mill D 10 
"i sig " -—M ros 
e Machinin E ¿W Machining Process ^ RR 
: | | Rm | mem 
EF ProductList Ett Alt+Enter p ProductList Er Ett Alt+Enter 
*-Zà Resourcesist [E 打开 子 树 ResourcesList [B 打开 子 树 
db Sin Ctrl «X à mu Ctrl+X 
FEES x Ctrl+C Ba Sè) Ctrl+C 
Bat Ctrl+V ELL iid 


图 7-132 刀具 路 答复 制 





图 7-133 “Moulti-Axis Curve Sweeping.2” 对 话 框 


€ ih Rotation FES, 然后 双击 图 形 区 中 的 Angle=0, 在 弹出 的 “Angle” 
对 话 框 中 输入 “60”( 度 )， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 如 图 7-134 所 示 。 











图 7-134 设置 旋转 角度 


e 在 图 形 区 双击 圆柱 体 的 轴线 ， 选 择 该 轴线 为 旋转 轴 ， 然 后 单 击 
“Multi-Axis Curve Sweeping.2” 对 话 框 中 的“ 确定” 按钮， 完成 刀具 路 径 旋转 ， 
如 图 7-135 所 示 。 
e 5i; Multi-Axis Curve Sweeping.2” 对 话 框 中 的 Tool Path Replay 按钮 
»h, 3# "Multi-Axis Curve Sweeping.2” 对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 显示 刀具 路 径 
轨迹 《7) 如 图 7-136 所 示 。 
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图 7-136 JJ RE KILDE (7) 


e 单 击 图 7-137 所 示 对 话 框 中 的 View from last result 48, 9A ja th 
Forward replay 按钮 中， 显示 实体 切削 仿真 CD, ünl 7-137 Bros. 





图 7-137 实体 切削 仿真 《7) 


4) 重复 上 述 3) 刀具 路 径 旋转 的 操作 步骤 ， 将 “Multi-Axis Curve Sweeping.3 " 
刀具 路 径 旋转 120” ， 显 示 刀 具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 CIO 如 图 7-138 所 示 。 


CATIA V5 R20 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








图 7-138 刀具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 (1) 


5) 重复 上 述 3) 思 上 路径 旋转 的 操作 步 又 ， 将 “Multi-Axis Curve Sweeping.4” 
刀 基 路 径 旋 转 180”， 显 示 刀 有 具 路 径 轨 迹 和 切 前 仿真 2) 如 图 7-139 Bran. 


feme 





图 7-139 刀具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 (2) 


60 重复 上 述 3) 刀 且 路 径 旋 转 的 操作 步 又， 将 “Multi-Axis Curve Sweeping.5” 
思 具 路 人 径 旋 转 240" ， 显 示 刀 有 具 路 径 轨 迹 和 切削 仿真 〈3) 如 图 7-140 所 示 。 


na 





rare 





图 7-140 刀具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 (3) 


7) 重复 上 述 3) 刀具 路 径 旋 转 的 操作 步 又， 将 “Multi-Axis Curve Sweeping.6” 
刀具 路 径 旋转 300" ， 显 示 刀 有 具 路 径 轨 迹 和 切削 仿真 〈4) 如 图 7-141 Bron. 
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pr 





图 7-141 刀具 路 径 轨 迹 和 实体 切削 仿真 (4) 


8) 选择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 零件 文件 〈 随 书 
JA: VA 4 章 \4.l\completed\xidao.CATProcess ) 。 


7.3.5 实例 总 结 

本 市 讲解 了 CATIA V5 R20 花 键 轴 车 铣 复合 数控 加 工 的 方法 和 具体 步 又。 
读者 学 习 时 ， 需 要 注意 以 下 几 点 : 

1) 车 铣 复合 数控 加 工 必 须 在 车 铣 复合 数控 加 工 机 床上 完成 ， 即 必须 在 数控 
转 塔 车 床 或 车 削 加 工 中心 上 装 有 铣削 主轴 。 

2) 在 CATIA V5 R20 软件 中 对 于 每 一 个 机 床 主轴 要 实现 其 加 工 功 能 ， 必 须 
为 它 定 义 零 件 操作 、 定 义 毛 坯 零 件 ， 并 建立 相应 坐标 系 ， 坐 标 系 轴 一 定 要 与 相 
应 机 床 相对 应 。 
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